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El presente trabajo de investigación se centró en el análisis del proceso de oxicorte, actividad 
fundamental para el funcionamiento de la empresa Astillero TASA, y su influencia en los 
costos de producción. El análisis del proceso se realizó desde la parte administrativa hasta la 
parte operativa. En la parte administrativa o de gestión se observó los métodos que se utilizan 
para la estimación de los insumos y materiales por parte del área de diseño que son ratios de 
producción, a su vez en la parte operativa se subdivide en dos etapas, la primera etapa es 
antes del inicio de proceso en la adquisición, almacenamiento y distribución de los insumos, 
y la segunda etapa es durante la ejecución del proceso para ver si los operarios están 
cumpliendo con el procedimiento de este proceso, con es el uso correcto y consiente de los 
insumos y materiales que fueron estimados por el área de Diseño. 
 
También se realizó un diagnóstico actual del proceso, de acuerdo al procedimiento interno 
de la empresa, para identificar las deficiencias operativas, y el seguimiento de los insumos 
que se utilizan en este proceso como son el gas combustible y el gas oxígenos que vienen en 
cilindros de 2 m3 y 10 m3 respectivamente, se realizaron controles de las capacidades de los 
insumos desde el inicio del proceso hasta la entrega a almacén, para ver el rendimiento de 
cada insumo y los costos por estas deficiencias. 
 
Al finalizar el diagnóstico se evidenció actividades como la adquisición, almacenamiento y 
traslado del insumo oxígeno industrial, las pérdidas de este insumo en su presentación actual, 
botellas de 10 m3 capacidad, que fueron eliminados aplicando una mejora en el proceso 
actual, reduciendo los costos de producción y mejorando el proceso con respecto a la rapidez, 
rendimiento de insumos y reduciendo el índice de accidentes.  
 
 





This research work focused on the analysis of the oxycutting process, a fundamental activity 
for the operation of the TASA Shipyard, and its influence on production costs. The process 
analysis was carried out from the administrative part to the operative part. In the 
administrative or management part, the methods used for the estimation of inputs and 
materials by the Design area that are production ratios were observed, in turn in the 
operational part it is subdivided into two stages, the first stage It is before the beginning of 
the process in the acquisition, storage and distribution of the inputs, and the second stage is 
during the execution of the process to see if the operators are complying with the procedure 
of this process, with the correct and conscious use of the supplies and materials that were 
estimated by the Design area. 
A current diagnosis of the process was also made, according to the internal procedure of the 
company, to identify the operational deficiencies, and the monitoring of the inputs used in 
this process such as fuel gas and oxygen gas that come in cylinders of 10 Kg and 10 m3 
respectively, controls were carried out on input capacities from the beginning of the process 
until delivery to warehouse, to see the performance of each input and the costs for these 
deficiencies. 
At the end of the diagnosis, activities such as the acquisition, storage and transfer of the 
industrial oxygen input were evidenced, the losses of this input in its current presentation, 
bottles of 10 m3 capacity, which were eliminated by applying an improvement in the current 
process, reducing the costs of production and improving the process with regard to speed, 
input performance and reducing the accident rate. 






En la actualidad industrial situada en Sudamérica sobre la industria metalmecánica y la 
soldadura, representa el 16% del Producto Interno Bruto (PIB) de la industria, ofreciendo 
este rubro comercial empleo a millones de sudamericanos ya sea en forma directa e indirecta, 
sin embargo, en las últimas décadas, Sudamérica se ha tenido que enfrentar a dos enormes 
retos importantes en su proceso de desarrollo económico como el comienzo de sus mercados 
y la aparición de la industria China en la competencia mundial, lo que ha conllevado a un 
proceso de aplazamiento. Esta competencia de servicio es de importante como la adquisición 
y preparación de los materiales para la producción sea de bajo costo y el uso en el menor 
tiempo posible. Es por esto la necesidad de mejorar los procesos de producción, lo cual 
permitirá reducir los costos de operación. En los procesos el habilitado de los materiales es 
muy frecuente antes de iniciar un producto o un servicio, es donde a veces se invierte mucho 
tiempo dentro de la fabricación de algunas estructuras, lo que es importante tener tiempos 
de operación lo más reducidos posible; como por ejemplo un proceso de oxicorte 
semiautomático permite tener parámetros de operación, producción y costos reducidos y 
gracias a que nos proporciona cortes simultáneos y automatizados, reduciendo los tiempos e 
irregulares en un proceso de corte en forma manual. 
 
Así también en la investigación se realizará un seguimiento de los insumos que se utilizan 
en este proceso, como son el gas combustible y el gas oxígenos que vienen en cilindros de 2 
m3 y 10 m3 respectivamente, en qué condiciones llegan al Astillero si cumplen con 
especificaciones técnicas como por ejemplo la capacidad de fábrica. Se harán controles de 
las capacidades de los insumos desde que ingresan hasta su salida para ver la efectividad de 
cada insumo y al finalizar el trabajo de investigación se podrá identificarán si existen 
desviaciones en el proceso antes y durante de su ejecución, si lo hubiera se propondrá una 
mejora en el proceso para reducir el sobrecosto que puede originarse y que afectan 
directamente en los costos de producción. 
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Con respecto a la realidad problemática en Sudamérica la industria metalmecánica 
representa el 16% del Producto Interno Bruto (PIB) de la industria, ofreciendo empleo a 
millones de sudamericanos ya sea en forma directa e indirecta, sin embargo, en las últimas 
décadas, Sudamérica se ha tenido que enfrentar a dos enormes retos importantes en su 
proceso de desarrollo económico como el comienzo de sus mercados y la aparición de la 
industria China en la competencia mundial, lo que ha conllevado a un proceso de 
aplazamiento. 
Para Argenflow de Tecno Weld S.A, a partir de finales de 2016, se ha lanzado al mercado 
una nueva máquina innovadora de establecimiento dentro de la válvula reductora para todas 
nuestras antorchas de corte con palanca. Las molestias más importantes con las válvulas 
reductoras sin apertura moderna se encuentran cuando se busca perforar o perforar la 
cuchilla, porque con urgencia la palanca envía todo el oxígeno reductor a la pieza para cortar 
de inmediato, lo que provoca proyecciones de escoria no deseadas que no son las mejores. 
Cubra las boquillas o picos reductores, pero incluso podrían causar quemaduras a los clientes 
o a los humanos que los rodean. Con esta nueva máquina, el consumidor puede controlar la
deriva de oxígeno mientras presiona la palanca, esto permite la perforación o perforación de 
la lámina con la proyección de escoria viable inferior. 
En el Perú, según el Instituto de Estudios Económicos y Sociales (IEES) la producción 
industrial del sector metalmecánico tuvo un incremento del 10,2% entre los diez primeros 
meses del año 2018, el archivo nos dice que se destacan algunas de las actividades más 
emprendedoras en el sector de la metalurgia, la producción de motores, fábricas, 
transformadores (132.8%), bicicletas (22.8%), partes y complementos para automóviles 
(15.3%) fuera. Carrocerías para automóviles (8,5%) y otros productos metálicos fabricados 
(7,1%). También consisten en motores y fábricas (6.8%), cubiertos, equipo de mano y 
hardware (6.7%), productos de metalurgia para uso estructural (6.6%), diferentes alambres 
y cables eléctricos (6.3%) y baterías, baterías y acumuladores (3.9%). 
En la compañía Praxair, ofrecemos satisfacer las demandas del mercado y el progreso del 
corte y soldadura, así como ayudarnos a elegir el enfoque de reducción más simple y menos 
costoso para las operaciones. El enfoque más valioso para preparar los bordes de la placa 





para cortar platos oxidados y en escamas y para obtener un efecto exitoso requiere una 
comprensión leve. La forma de corte crea una respuesta química del oxígeno con el acero 
inferior a altas temperaturas para reducir el acero. La temperatura requerida es mantenida 
por una fuente de calor que se origina de la combustión de un combustible inflamable 
particular mezclado con oxígeno natural. 
 
La empresa industrial Astillero TASA S.A.  está ubicado geográficamente dentro de la Bahía 
Ferrol de la Ciudad de Chimbote, Provincia de Santa, Departamento de Ancash, TASA 
astillero ofrece numerosas ofertas de producción industrial, reuniones y protección y, como 
parte de sus ofertas, es proporcionar a sus compradores una perspectiva actual de la gestión 
interna Entre las diferentes técnicas para la construcción, cambio y restauración de barcos y 
artefactos navales, uno de sus deportes operativos es el proceso de reducción de llamas y eso 
es parte de la forma arancelaria para la elaboración de sus cargas de producción. Durante la 
técnica de oxicorte dentro de las operaciones, se deben observar los consejos y las estrategias 
en su ejecución para que no se ponga en peligro el excesivo atractivo del producto, los cargos 
de fabricación y la seguridad de los trabajadores y la empresa económica. 
 
En la mejora económica de la agencia, se ha detectado que actualmente el consumo de 
algunos insumos industriales ha ido creciendo en uno de los procesos esenciales máximos 
de Astillero TASA SA., Siendo el procedimiento de oxicorte, específicamente en la 
utilización y combinación del oxígeno y gas combustible, uno de los insumos que es el 
oxígeno viene en presentación de botellas y en esa presentación es trasladada a una zona 
específica y utilizada manualmente para los cortes. Astillero Tasa usa diferentes 
herramientas para elaborar sus presupuestos en función al acero naval procesado, que podría 
ser afectados con la problemática a analizar y que también afectan en el costo económico 
comercial de los clientes internos y externos. 
 
De acuerdo con las proporciones de fabricación del empleador, dentro de la reparación o 
mantenimiento de una empresa, debe estimarse por cada tonelada de metal naval procesado, 
4 m3 de oxígeno y 4 m3 de gasolina inflamable deben corresponder, para la eliminación de 
residuos, habilitada y la instalación del acero en forma de placas que actualmente no se 
cumplen debido a razones para investigar. Se ha mencionado un aumento en la ingesta de 
oxígeno y gas, y se han identificado algunas razones para mantener las inspecciones visibles 
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realizadas en alguna etapa de la ejecución de las operaciones. Se considera una de las 
principales razones diagnosticadas siendo el elemento humano, ya que todas las actividades 
de la manera se llevan a cabo manualmente, que no hacen un uso exacto de las entradas 
mencionadas anteriormente, porque son personas que son parte a empresas que son 
proveedores de la organización Astillero TASA, contrata los servicios en las operaciones y 
en las sustancias en las que ingresan el oxígeno y la gasolina, es decir, la ingesta excesiva de 
oxígeno y combustible no afecta a los proveedores de inmediato por la razón de que la 
organización Astillero TASA SA. es la única que asume los costos de la adquisición y 
distribución de entradas de todos las empresas proveedoras de acuerdo a sus deseos y carga 
de trabajo. 
El aumento en el consumo de oxígeno y gasolina ya no influye más en los gastos de 
producción, sin embargo, aumenta adicionalmente la alta rotación de botellas en los centros, 
desde su recepción en almacén, almacenamiento y despacho originando alto consumo de 
mano de obra para estas actividades por parte del personal propio de Astillero, se ha 
observado que un personal utiliza un promedio de 3 a 4 horas de sus 8 horas diarias de jornal 
de trabajo, esto no sería un problema si es que se cuenta con un número mayor de personas 
para estas actividades de almacén, pero en la actualidad en el área de almacén de la empresa 
Astillero TASA solo cuenta con tres personas que hacen más difícil la funcionalidad de las 
otras operaciones del área que es de abastecer a los proveedores de insumos y materiales 
para poder iniciar las diferentes actividades del Astillero. 
El crecimiento dentro del consumo de oxígeno y gas propano también causa una gran 
rotación de botellas en el patio de operaciones donde se realizan reparaciones, 
mantenimiento o construcción, lo que aumenta la oportunidad de un accidente laboral debido 
a la falta de espacio en el patio de operaciones y la ausencia de estrategias estratégicas. Los 
puntos o zonas para el área de las botellas en el patio están expuestos a ser golpeados por 
medio del equipo utilizado para la transferencia de placas, a caídas que causan que la válvula 
de la botella de oxígeno sea expulsada por el mismo estrés de la botella que puede golpear a 
los propios trabajadores. o proveedores que están de gira cerca del sector de incendios, y 
descubrieron activos de calor junto con chispas del sistema de soldadura o de la misma 
manera de ignición, infligiendo una chimenea que pone en peligro el proyecto que inflige 





de las botellas ejecutadas por las personas desde la recepción dentro del almacén hasta la 
transferencia al sitio web en línea de la ejecución del pasatiempo, las manipulaciones de las 
botellas se completan manualmente, se mueven en carros conducidos a través del operador 
y con la ayuda de la seguridad adicional que tendrán, debido al hecho de que la transferencia 
se realiza a diario, tendrán un accidente parcial poniendo en peligro su integridad y otros que 
están visitando cerca, lo cual, expresado en cargos, ponen en peligro la continuidad de la 
tarea. 
 
Otra consecuencia de la alta rotación de botellas en el patio de operaciones es el uso de las 
mangueras que se utilizan para el proceso de oxicorte, cada equipo de oxicorte está 
conformado por el oxígeno, gas y mangueras para el traslado de los gases hasta el soplete 
donde se hace la combinación  y combustión de los gases, mangueras que alcanzan hasta los 
30 metros de longitud, esto hace que encontremos muchos metros de manguera durante el 
desarrollo de las actividades considerando que en un proyecto de reparación, mantenimiento 
o construcción se puede llegar a utilizar 10 equipos de oxicorte haciendo un uso total 300 
metros de manguera haciendo más difícil el tránsito de los trabajadores durante el desarrollo 
de sus actividades disminuyendo su rendimiento diario y aumentando el riesgo de algún 
accidente. Estas mangueras durante su uso están expuestos a cortes donde puede haber fuga 
de los gases disminuyendo el rendimiento de los insumos. Otro problema es que los operarios 
deben realizar constantes paradas de sus actividades para el recambio de las botellas 
originado horas muertas y que no se puedan cumplir los plazos de entrega del proyecto. 
 
En relación a los costos que genera la producción del servicio del oxicorte en el área de 
operación en servicios de corte y con respecto al consumo de los insumos en los dos últimos 
años ha ido aumentando gradualmente con respecto al acero procesado, es decir del año 2017 
al año 2018 el consumo del oxígeno a aumentado en un 63% originando un sobrecosto de 
S/. 208,805.60 soles y el consumo del gas a aumentado en un 30% originando un sobrecosto 
de S/. 100,000.00 soles, sobrecostos que muchas veces no son considerados en la liquidación 
comercial de la empresa y no afecta al cliente interno o externo, porque hay actividades que 
se cobran de acuerdo a las tarifas establecidas donde solo incluye una cierta cantidad de 
insumos y no todo lo que fue estimado o despachado en el área de almacén, costo que es 






Con la presentación y aplicación este proyecto de investigación, se diagnosticara y analizará 
el proceso de oxicorte en el área de operaciones para describir la situación actual de como 
se viene ejecutando dentro de la empresa, identificando las causas que puedan existir y se 
describa costo del consumo de combustión como son los insumos de oxígeno y combustible 
gas propano, originando sobrecostos de producción, reflejados en pérdidas económicas en la 
empresa y  que afecten la rentabilidad de la empresa Astillero TASA, y a base de esa 
información de investigación informar al área de operaciones para las correcciones del caso 
y como área proponer una mejora del proceso de oxicorte y mejore la rentabilidad económica 
a futuro de la empresa, y será informada a las gerencias para ser una propuesta de un proyecto 
rentable, que será generada en el área administrativa y en el área operativa. 
 
Con respecto a los trabajos previos tenemos en el ámbito internacional como referencias las 
tesis de López (2010) esta titulada como “Diseño de una maquina transfer para la soldadura 
de las tuercas” de la Universidad Técnica de Cataluña de España, el objetivo principal de 
este estudio es el de diseñar un dispositivo mecánico que automatice el proceso industrial de 
soldadura de tuercas a una placa. El diseño y su ejecución en el proceso de soldadura de 
tuercas tendrá un efecto en el mercado industrial y generará rentabilidad en la empresa. El 
autor concluye que el diseño para ser implementado busca la mínima participación de la 
intervención de los esfuerzos, y la automatización del procedimiento y que esos movimientos 
permitirán el aumento de la fabricación en la empresa en la que se utiliza este dispositivo. 
 
En el estudio de García (2015) en su tesis titulada con el nombre de “Comportamiento en 
fatiga de componentes de estructurales obtenidos mediante oxicorte corte por plasma y corte 
por láser: comparativa y definición de curvas S-N de diseño.” En la Universidad de Cantabria 
en España, refiere que su objetivo principal de estudios son los procedimientos térmicos que 
representan la máxima tecnología sustancial para la producción y fabricación de aditivos 
solicitados por una gran variedad de sectores industriales en el mundo y explicar los aspectos 
negativos. Estos procedimientos y su comportamiento se generan dentro de la 
microestructura interna de los aditivos y que pueden tener un efecto en la conducta del 
proveedor, especialmente si están sujetos a cargas cíclicas. Se concluye que la ansiedad o el 
estrés que podrían aumentar la fatiga del tejido y reducir el tiempo de existencia. 
 





en las máquinas de corte de la empresa mixta Venezuelan heavy industries c.a- pdvsa 
industrial” de la Universidad Nacional Experimental Politécnica Antonio José de Sucre de 
Venezuela, tiene como objetivo principal el de diagnosticar un proceso para saber su 
comportamiento actual y como se está aplicando dentro de la línea de producción, nos 
permite saber su funcionamiento actual y que a través de herramientas de ingeniería se puede 
identificar las causas de una mala aplicación, el uso efectivo de los insumos y materiales, los 
costos de pérdidas y concluye en plantear una estrategia de mejora en el proceso para lograr 
la optimización de los consumibles. 
 
En el ámbito nacional en la tesis de Gabriel (2016) titulada “Diseño de un Proceso de 
Fabricación de Estructura metálica en la empresa Metal mecánica FIXER Servicios 
Generales S.A.C, estudio realizado  en la Universidad Nacional del Centro del Perú, su 
objetivo principal es de diseñar un dispositivo de sistemas de fabricación para disminuir los 
retrasos en las entregas de tareas, debido a la realidad de que dentro del enfoque moderno 
hay numerosas deficiencias y defectos dentro de la distribución de la planta y, además, no 
tienen entornos suficientes que satisfagan las especificaciones deseadas que garantizarían un 
producto de primera etapa. El diseño concluye con la inclusión de una reestructuración del 
sistema en el empleador por debajo de los requisitos de producción y operaciones que tienen 
como dispositivo para diseñar, preparar y controlar, de acuerdo con las demandas del 
mercado. 
 
En el estudio de Camarena (2016) titulada como “Influencia de Parámetros de Soldeo en 
Unión de Tuberías del Proyecto Línea Impulsión de Agua Desalinizada – Cerro Lindo - 
Milpo”. En la Universidad Nacional del Centro de Perú, tiene como objetivo decidir el efecto 
sobre los parámetros de soldadura dentro de las uniones de tuberías.  Estos parámetros de 
soldeo tienen un impacto en la distancia y la temperatura del conductor dentro de la caída 
del voltaje en la soldadura. El parámetro del porcentaje de humedad dentro del aire, y esto 
permitirá en la soldadura evitar defectos. La investigación concluye que la caída de voltaje 
es sin demora proporcional al período en relación del grupo electrógeno y el dispositivo de 
soldadura, las temperaturas excesivas descubiertas al usar el auge del conductor eléctrico, la 
resistencia que afecta adicionalmente la caída de voltaje, los motivos suficientes para los 
cables de soldadura tienen defectos consistentes de pérdida de penetración, inclusión de 





En la tesis de investigación de Pereda y Vladimir (2018) en la tesis titulada “La Aplicación 
de la Metodología Six Sigma para Mejorar la Productividad en el Área de Soldadura de la 
Empresa M.Q Metalúrgica SAC, Lima, 2018” de la Universidad Cesar Vallejo, tiene como 
objetivo principal que aplicando el método Six Sigma (Definir, Medir, Analizar, Mejorar y 
Controlar) al proceso de soldadura de la empresa disminuirá las deficiencias que se presentan 
durante el desarrollo de las actividades por parte del personal o del propio proceso. El autor 
concluye que aplicando el método al área de soldadura aumentará la productividad, la 
satisfacción del cliente interno y externo, compromiso del personal y además con la 
herramienta de control DMAIC se puede relacionar resultados antes y después de la 
implementación de la mejora.  
 
En los estudios de ámbito local hacemos mención de las siguientes investigaciones. En la 
tesis de Norabuena (2018) titulada “Mejoramiento de la Planificación de la Producción para 
Disminuir los Costos en la Empresa Fundo los Paltos” de la Universidad Cesar Vallejo, tiene 
como objetivo principal la mejora de la planificación de producción en una empresa y reducir 
los costos de producción. La mejora de la producción y la aplicación dela planificación, 
permitió disminuir el 20 % de los costos en la inversión de paltos de la empresa. El autor 
concluye que aplicando una buena planificación en una empresa ayudará a tener todos los 
insumos, materiales y mano de obra, de acuerdo magnitud de trabajo, en el tiempo, lugar y 
cantidad exacto, eliminando los sobrecostos que se puedan originar por la falta de algún 
material o insumo o mano de obra teniendo que pagar precios altos para sus adquisiciones, 
no poner en peligro la ejecución del proyecto y no cumplir con la fecha de entrega originando 
la disconformidad del cliente. 
 
En la tesis de Barrón (2018) titulada “Propuesta de Mejora de la Gestión de Compras para 
Reducir Costos de Reposición de Una Empresa Astillero- Chimbote 2017” de la Universidad 
Cesar Vallejo, tiene como objetivo principal el de mejorar la gestión de compras del área 
logística para reducir o eliminar  los costos de reposición  de los insumos y materiales que 
se necesitan para el inicio y funcionamiento de las actividades operativas, debido la oferta y 
la demanda de estos insumos los  costos de adquisición es muy variable de acuerdo al tiempo 
y la necesidad. El autor concluye que mejorando la gestión de compra de un almacén puede 






Alcalde y Montes (2018) en su tesis titulada “Mejora del sistema de gestión de seguridad 
para disminuir los costos de accidentes del área de producción en la empresa Exalmar, 
Chimbote” ” de la Universidad César Vallejo, el objetivo principal de la investigación es 
mejorar la máquina de protección predominante de un sistema a través de una matriz de 
identificación, evaluación y control de riesgos (IPERC) para eliminar los riesgos potenciales 
y lograr obtener grandes beneficios como reducir los sobrecostos de accidentes o sobrecostos 
por contrato de personal suplentes en el área de producción. El autor concluye que aplicando 
la matriz garantiza un ambiente seguro para los trabajadores de la empresa y proveedores de 
servicios externos.  
 
En las investigaciones para el análisis documentario, en la tesis de Lecca (2017) con título 
“Análisis de la productividad en la Compañía Nacional de Chocolates de Perú S.A. Lima, 
año 2017” de la Universidad Cesar Vallejo, tiene como objetivo principal el de realizar un 
análisis para saber el comportamiento de la productividad del almacén, midiendo la 
eficiencia y eficacia solo a través de la observación directa y utilizando como instrumentos 
formatos internos de la empresa como reportes de pedidos, reportes de producción, guías de 
remisión, facturas. Por ser un trabajo no experimental el autor concluye en recomienda en 
realizar algunos métodos y cambios para mejorar la productividad como capacitación de 
personal, mejorar infraestructuras, realizar seguimientos y control, aplicar charlas de 
seguridad para no tener irregularidades en tiempos de temporadas altas, donde se originan 
los problemas. 
 
En la tesis de Arévalo (2018) con título “Análisis de la rentabilidad promedio de las 
microempresas, del PPAO en el distrito de Nuevo Chimbote 2018” de la Universidad César 
Vallejo, cuenta con el objetivo principal de realizar el comportamiento de las rentabilidades 
de las microempresas de diferentes rubros en un sector de limitado, llevarles un poco de 
concepto de que es la rentabilidad y como se mide, haciendo saber a los dueños en que 
pueden mejorar sus rentabilidades de sus negocios reduciendo sus costos y gastos ya que son 
factores que afectan una rentabilidad, se les plantea métodos como llevar registros de sus 
costos y gastos para identificar cual es el factor que está disminuyendo la rentabilidad. 
Recomendando que sigan capacitándose con profesionales de este tema.    
 





área de mantenimiento eléctrico electrónico largos, empresa Siderúrgica del Perú S.A.A. ” 
de la Universidad Cesar Vallejo, Su objetivo fundamental es asesorar una metodología para 
el análisis y la respuesta de problemas en una región determinada. Haciendo referencia a que 
cualquier empresa que quiera valer la pena dentro del mercado necesita tener sus técnicas 
sólidas, con gastos mínimos, con una gestión estadística técnica, para dedicar a su gente al 
cumplimiento de los objetivos. Para lograr este objetivo, recomienda seguir ocho pasos 
fundamentales junto con identificar problemas, observar, analizar, crear un plan de 
movimiento, ejecutar un plan de movimiento, monitorear, estandarizar y eventualmente las 
recomendaciones. Además, recomienda continuar realizando estos pasos fundamentales para 
estar siempre en continuo desarrollo. 
 
En la tesis de Díaz (2015) con título “Diseño de un plan de mantenimiento preventivo para 
aumentar la fiabilidad operacional y reducción de costos de mantenimiento de los equipos 
en la Empresa San Francisco de Asís Logística y Negocios S.A.C” de la Universidad Cesar 
Vallejo, Su objetivo es ayudar con el descuento de las tarifas de preservación. Analizando el 
dispositivo para ver su criticidad de todas y cada una de las formas en que afecta la 
fabricación. El dispositivo vital máximo dentro de la línea de producción debe tener una 
mejor manipulación de la conservación preventiva o predictiva, tener un mejor manejo de 
sus estadísticas técnicas, horas de trabajo, registros de fallas y fallas para que ya no crezcan 
y se conviertan en dispositivos con mantenimiento correctivo porque de sus roles 
importantes, tiene una tendencia a ser mayor que el mantenimiento preventivo o predictivo. 
 
En la tesis de Cajusol (2017) con título “Análisis de la merma de CO2 en el proceso 
productivo de bebidas carbonatadas de la Empresa Arca Continental Lindley S.A 2017” de 
la Universidad Cesar Vallejo, Su objetivo más importante de este trabajo de investigación es 
sobre la conducta de las pérdidas (pérdidas) de CO2 en la producción de líquidos 
carbonatados, ya que representa un costo de pérdida en la producción, por lo tanto este 
proceso, genera una disminución en la rentabilidad de la agencia. Se concluye que, a través 
del método de observación en algún punto de la producción, se convirtió en factible 
seleccionar los elementos de aumento en la contracción que consisten en un dispositivo mal 
calibrado y defectuoso, poniendo en práctica las inspecciones continuas del dispositivo y 
cambiándolos para una situación más alta, reduciendo el disminuir a través del crecimiento 





Para el desarrollo del proyecto de tesis, interpretaremos algunos conceptos, secuencias y 
procedimientos relacionados al tema en estudio que nos brinden una ayuda para el desarrollo 
del mismo. Según Ingemecánica (2019) el proceso de oxicorte es una técnica auxiliar de la 
soldadura que permite seccionar metales en acero al carbono y aceros de baja aleación. La 
sección se realiza mediante una combustión local originada por la combinación de un gas 
combustible con el oxígeno y con la presencia de un chorro continuo del oxígeno. La técnica 
comienza con el precalentamiento del metal, utilizando un elemento llamado soplete que se 
encarga de combinar el oxígeno y gas combustible creando una llama la cual se acerca al 
metal calentándolo hasta temperatura elevadas (aproximadamente 870°c), luego de alcanzar 
una temperatura adecuada mediante el soplete y se aplica un chorro de oxígeno que ayuda a 
evacuar el óxido fundido y parte del acero, originando la ranura del corte. 
 
Además de los dos recipientes móviles, en forma de botellas,  que contienen el Oxígeno 
industrial y el oxidante del gas propano, se necesita otros dos elementos principales que son 
los manorreductores que es el dispositivo que permite reducir y controlar la presión de un 
fluido en una red, el soplete que se encarga de la mezcla o combinación de los gases, las 
válvulas check o anti torno que se encargar de retener el fluido a las botellas, es el dispositivo 
de protección que permite el paso de gases en una dirección y las mangueras que sirven para 
conducir los gases desde los contenedores de la celda a la antorcha. Pueden ser rígidos o 
flexibles. 
 
Según TASA Procedimiento, Instalación y Operaciones de Equipos Oxi-Gas, el 
procedimiento, instalación y operación de equipos Oxi- Gas, tiene por objetivo establecer 
los lineamientos de las actividades y condiciones básicas para instalar y operar de manera 
correcta y segura los equipos oxi gas para operaciones de corte, remoción y calentamiento, 
hace referencia de las normas ISO 9901:2015 sistema de gestión de la calidad –requisitos 
8.1 planificación y control operacional y requisito 8.5. Producción y provisión del servicio, 
procedimientos de operaciones y de instalación segura, VICTOR, Guía de instrucciones 
Nº0056-3260 (Rev.C,01/09/2009), y procesos de cortes y preparación de bordes, Asociación 
española de soladura y tecnologías de unión. Se hace referencias de las definiciones y 
abreviaturas en las acciones del proceso, así como: Acetileno: Es un hidrocarburo (C2H2) 
Diseñados por elementos de carbono y dos componentes de hidrógeno y estos mientras se 





reducción. Botella de gas: es un campo transportable que se utiliza para mover y mantener 
el combustible comprimido. Cámara de mezcla: parte de la antorcha de soldadura o 
reducción en la que se combinan el combustible y el oxígeno. Corte de oxígeno: proceso de 
corte de metales ferrosos a través del movimiento químico del oxígeno. Corte de 
oxiacetilénico: proceso de corte con gas oxicorte. Lentes de filtro: vidrio negro utilizado en 
gafas, cascos y escudos. Llama de oxiacetilénico: ocurre mientras el acetileno natural inicia 
su quema en el aire y produce una llama que varía en color. Combustible de llama: ocurre 
cuando puede haber un exceso de acetileno, por lo que podría haber gases de llama sin 
quemar. Llama de combustible de petróleo licuado: agregado químico de oxígeno con 
combustible de petróleo licuado. Llama neutra: ocurre mientras la proporción de oxígeno es 
solo para quemar el combustible inflamable. Llama oxidante: cuando hay un exceso de 
oxígeno. Manguera: medio flexible utilizado para transportar gases desde el regulador a la 
antorcha. Oxígeno: mientras que el oxígeno apoya la combustión de manera muy activa. 
Propano: es un combustible de hidrocarburos. Ranurada: extracción de tela. Regulador de 
gasolina y combustible: dispositivo utilizado para reducir la tensión del cilindro al nivel de 
la tensión de la antorcha y para mantener la tensión regular. Antorcha reguladora de oxígeno: 
es asegurar la combinación correcta de gases inflamables y oxidantes de acuerdo con su 
cantidad. Temperatura de destello: es la temperatura a la cual una sustancia puede 
incendiarse y preservarse para quemar. Válvula anti retorno: dispositivo para evitar el paso 
de gas dentro del curso opuesto ordinaria. 
  
En la etapa inicial del proceso de oxicorte se ejecuta la preparación del equipo. Se debe 
colocar Los cilindros de gas combustible y oxígeno colectivamente en los que se usan, a 
gusto, encadenan o acomodan los cilindros a un camión, pared, banco de trabajo, poste, 
caballete, etc. Los reguladores de presión deben revisarse con cuidado, prestando atención a 
la válvula del cilindro, las roscas del regulador y las superficies de acoplamiento para 
verificar y atender si existen signos y relave de aceite, grasa o suciedad. No facilite las 
superficies de acoplamiento con el dedo; asegúrese de que el regulador tenga la extensión y 
presión correctas para el cilindro que se utiliza. El manejo de la antorcha garantiza la 
protección del manejo de la antorcha contra daños factibles o uso incorrecto, ya que los 
complementos de corte, las boquillas de soldadura y las boquillas de calentamiento están 
todos relacionados con el tratamiento de la antorcha, este último podría ser el artículo 





ser la válvula ideal para la forma de gasolina (oxígeno o gas combustible), la distinción más 
importante es la ruta de los hilos. Verifique si hay fugas dentro de la máquina, es deliberado 
antes de encender la antorcha, verificar la máquina para verificar que no haya fugas. Para 
realizar las verificaciones de fugas en el dispositivo y cumplir con estos pasos: Asegúrese de 
que los controles de la válvula de oxígeno junto con los controles de la válvula de gas en la 
antorcha estén cerrados, con la válvula del cilindro de oxígeno abierta, altere el regulador de 
oxígeno para liberar 20 PSI (140 KPa), con la válvula del cilindro de combustible abierta, 
modifique el regulador de combustible para liberar 10 PSI (70 KPa), cerca de las válvulas 
de los dos cilindros, las válvulas de oxígeno y combustible, gire los tornillos de ajuste ½ 
vuelta en sentido anti horario. Observe los medidores en ambos reguladores durante cinco 
minutos, si la lectura del medidor ahora no se intercambia, entonces la máquina ya no 
comprende fugas. Si hay una fuga, utilice un método de detección de fuga autorizado para 
encontrarla. 
 
En la segunda etapa del método de corte de la llama, se observa la configuración del 
dispositivo reductor, que detalla los movimientos de examinar el extremo del cono, la tuerca 
de unión y el cabezal de la antorcha en busca de aceite, grasa o elementos rotos, así como 
verificar La salida del cono en busca de juntas tóricas rotas o carentes. La inspección de la 
punta de corte (boquillas) y la cabeza del accesorio reductor es sostenida, ya que todas las 
superficies de asistencia cónicas deben estar en circunstancias correctas y descartar las 
pautas de corte dañadas (boquillas). Si se descubren abolladuras, partes quemadas o soportes 
quemados, reemplace el cabezal de la antorcha, recuerde que el uso del accesorio de corte 
con superficies de asistencia defectuosas también puede causar una explosión prematura o 
una explosión estacionaria prematura. Se inspeccionan los agujeros de precalentamiento y 
de reducción de oxígeno en el extremo (boquilla), cuestionando que la escoria pueda 
adherirse a los agujeros. Si los orificios están obstruidos u obstruidos fácilmente con la 
boquilla de tamaño limpio. Inserte la boquilla en el cabezal de acento rebanador y modifique 
la tuerca de la boquilla con una llave para tuercas de la medida que corresponda (de 15 a 20 
lbs. de la torsión). Conectar el accesorio para corte al mango del soplete y ajustar la tuerca 
de unión a mano hasta que este apretada y no utilizar llaves ya que se pueden dañar los 
añillos teóricos y pueden crear un sellado defectuoso. Consultar las tablas del fabricante 
sobre el número de boquilla para obtener la punta (boquilla) de corte adecuado; regulado de 






En la tercera etapa del proceso de oxicorte, es la de Operación de Corte, se siguen los 
métodos para el funcionamiento y la seguridad del regulador y el cilindro, se realizan los 
pasos siguientes: Abra la válvula de oxígeno de la antorcha para hacer frente absolutamente. 
Al abrir la válvula de administración de oxígeno del precalentamiento del accesorio de corte 
y ajustar el regulador de oxígeno a la presión de descarga preferida t de esta manera, la 
manguera de oxígeno podría purgarse. Cierre la válvula de precalentamiento de oxígeno. 
Abra la válvula de combustible en la antorcha, administre y modifique el rango de liberación 
del regulador de gasolina y de esta manera se purgará la manguera de gas. Cierre la válvula 
de control de combustible en el mango de la antorcha. Presione la palanca de corte de 
oxígeno para purgar el conducto de corte de oxígeno ubicado dentro del accesorio de corte. 
Abra la válvula de gas en la antorcha para hacer frente a aproximadamente 1/8 de vuelta e 
hinche la gasolina con un encendedor lejos de la punta (boquilla) y ahora no obstaculice el 
flujo de combustible, por esa razón continúa aumentando el suministro de gasolina en el 
manejo de la antorcha hasta que la llama deja de emitir humo. Abra lentamente la válvula de 
control de oxígeno de precalentamiento en el accesorio reductor hasta que la llama de 
precalentamiento se establezca con un interior uniforme. Presione la palanca de reducción 
de oxígeno y, si es importante, modifique las llamas de precalentamiento una vez más y 
acumule una llama neutra al aumentar el oxígeno de precalentamiento en el acento de corte 
hasta que las llamas de precalentamiento sean independientes una vez más, y si las llamas 
de precalentamiento ahora no tienen la duración igual y el corte de oxígeno no siempre es 
instantáneo, apague la antorcha, deje que se enfríe y facilite la parte superior (boquilla). 
Sujete el accesorio de descuento y la antorcha se ajusta simplemente en cada dedo y regule 
la antorcha y descubra las llamas de precalentamiento de la punta reductora (boquilla) 
aproximadamente 1/4” (6. Cuatro mm) del metal fundamental. Dirija la llama de 
precalentamiento al punto en el que desea comenzar a cortar antes de comenzar a cortar, 
precaliente la línea de inicio del metal hasta que alcance una temperatura de destello en la 
que se encuentre una coloración carmesí cereza vívida, mientras se ve como el punto 
carmesí, presione la palanca de oxígeno reduzca lenta y absolutamente. Cuando comience el 
corte, pase la antorcha dentro del curso que desea cortar. Continúe presionando la palanca 
de corte de oxígeno hasta que el movimiento reductor de oxígeno pase por el fondo metálico 






En la finalización de la operación, el dispositivo está cerrado (parada de la operación). La 
válvula de precalentamiento de oxígeno se cerró. Luego, cerca de la válvula de combustible 
de la antorcha. Tenga cuidado de no cerrar la válvula de gasolina primero, esto podría 
producir un sonido de explosión, incluso cuando ocurre la explosión, arroje hollín de carbono 
en la antorcha y, a lo largo de los años, puede obstruir en parte las cepas de combustible y la 
válvula de reflujo. Nombre. Cierre las válvulas de control de cada cilindro ubicadas en el 
suministro de gas. Abra la válvula de oxígeno y presione la palanca de corte de oxígeno. 
Alivie la tensión del dispositivo, después de lo cual cerca del precalentamiento de oxígeno 
y la válvula de manipulación de oxígeno en el asistente de antorcha. El tornillo de ajuste del 
regulador de oxígeno se hace crecer en sentido anti horario para liberar toda la ansiedad del 
resorte. Abra la válvula de control de gasolina de la antorcha y alivie la ansiedad del 
dispositivo. Cerrar la válvula de gasolina. Luego gire el tornillo de ajuste del combustible y 
el regulador de combustible en sentido anti horario para liberar toda la tensión del resorte. 
Verificación de los medidores internos después de un par de minutos para asegurarse de que 
las válvulas del cilindro estén completamente cerradas y que ahora no queden dentro de la 
herramienta. Retire la escoria que queda dentro del umbral de reducción con un cincel de 
martillo o un cepillo. Nunca deseche la escoria de la faceta reductora con la cabeza de la 
antorcha o la punta de corte (boquilla). 
 
En la ejecución del proceso de oxicorte de la empresa Astillero TASA se registra los 
Controles Operacionales Ambientales, donde todo personal involucrado con el presente 
procedimiento debe cumplir con los siguientes lineamientos ambientales. Los residuos 
sólidos generados durante los trabajos serán manejados de acuerdo al SSM04-P01 Gestión 
de Residuos. Controles operacionales en SST, todo personal involucrado antes del inicio de 
los trabajos, deberá cumplir con los siguientes controles operacionales de seguridad y salud 
que se requiere para esta actividad: uso de EPP`s requeridos para la actividad, charla de cinco 
minutos, cumplir con lo establecido en el procedimiento de trabajo en caliente, solitud de 
permiso de trabajo (PTS), elaboración de análisis de seguridad en el trabajo (AST), la carga 
máxima que debe soportar el tablón se 5m. x 20 cm X 2.5” es de 180 Kg. (2 personas).  
 
Los cilindros usados en el proceso se debe de tener en cuenta las siguientes características: 
siempre mantenerlos asegurados y en posición vertical, no golpear, no lo acerque al calor a 





la región cuando mueva los cilindros o cuando estén en el garaje, ya sea que estén llenos o 
vacíos, cerca de las válvulas absolutamente en los cilindros vacíos, ahora no use un cilindro 
que no tiene una etiqueta de identificación de gasolina y cierre las válvulas por completo 
antes de deshacerse del regulador. Reguladores de presión. Establecer momentáneamente y 
durar la válvula del cilindro (agrietamiento) desplaza cualquier contaminante libre que pueda 
estar presente. Antes de conectar el regulador del oxígeno a la válvula del instrumento del 
cilindro del oxígeno, se observa el regulador para verificar si hay superficies dañadas en la 
banda de rodadura, suciedad y grasa de sedimentos, aceite u otras sustancias inflamables, 
elimine los sedimentos y el polvo con un palo limpio, asegúrese de que la salida del filtro de 
entrada es suave y está en la región, luego unir el regulador a la válvula del cilindro 
ajustándolo de forma segura con una llave. 
 
En cuanto a la idea de costos, son las tarifas monetarias para la fabricación de un excelente 
o transportista. Este concepto incluye desde la adquisición y el cobro de insumos, el pago de 
esfuerzos directos e indirectos, precios de fabricación y tarifas administrativas. Las formas 
de estimar los honorarios de una organización son variadas, pero en general se pueden dividir 
en cuatro clases que luego se pueden introducir en el momento del abandono para estimar el 
precio total de fabricación, sin embargo, el empleador se dará cuenta especialmente de la 
situación. Categoría de costo directo, donde se esperan las tarifas de mano de obra directa y 
la ingesta de insumos y materias primas. Raffino (2019). Entonces se podría decir que con 
la intención de producir o producir servicios o productos, es necesaria la participación de 
materiales y esfuerzos, entendiendo sus precios para definir el precio final del producto final. 
 
Según Fundamentos y técnicas de costos (2010) las estrategias de costos hablan de la forma 
en que se relacionan, clasifican, computan, registran, recopilan, asignan y registran la 
información de las operaciones que ejecutan en una entidad financiera en la elaboración de 
su mercancía. Por lo tanto, de manera similar a la comprensión de la esencia de los productos 
que son objeto de fabricación y costeo, la comprensión de las variedades de sustancias 
crudas, materiales y diferentes insumos que se desean y las formas junto con ellos se 
convierten o modifican e incorporan a las finales de los productos. ; así como estadísticas 
sobre las instrucciones y características del trabajo humano esenciales para la conversión lo 
suficientemente buena de estos en productos de primera línea geniales; y para su 





cabo, además del dispositivo y el equipo en cuestión dentro de las técnicas o grados únicos 
del ciclo de producción, debido al hecho de que cada entidad tiene un forma particular de 
cultivar los bienes o proporcionar las ofertas que hace para que se tengan en su mercado de 
compradores. Las técnicas de costeo tienen que responder objetivamente y sincronizarse con 
las condiciones de producción que podrían estar operando en una entidad financiera, debido 
al hecho de que dentro de la experiencia idéntica se incorporan materiales y sustancias no 
cocidas, trabajo duro humano y diferentes recursos económicos que Hasta los productos 
elaborados, con sus respectivas especificaciones y características únicas, los valores 
monetarios de cada detalle se etiquetan, registran, acumulan, asignan e integran los gastos 
de dicha mercancía. Esta es una forma ampliamente utilizada de cuantificar y comprender la 
tarifa adicional que se configura a través de la operación y el control de la empresa. 
 
En la clasificación de los costos en relación con el alcance de la fabricación, se divide en. 
Variables: c = f (p). Describe que su conducta es una característica de la cantidad de 
producción, considerando que varían en porcentaje a la cantidad de mercancía hecha o 
procesada, a pesar del hecho de que en el grado unitario continúan siendo constantes, por 
ejemplo: los materiales, para el por lo que cuanto mayor es la producción, mayor es el 
consumo de sí mismos y viceversa. Solucionado, pueden aparecer periódicamente y seguir 
siendo regulares durante toda la duración de la contabilidad, independientemente de la 
cantidad que se produzca, ya que ahora no dependen del alcance de la fabricación, sino que 
varían en el grado unitario. Los cargos de acuerdo con las características de la fabricación se 
distribuyen a través de: Tarifas de lote: se precipitan y se reúnen para decidir los costos de 
fabricación cada vez que este último se realiza principalmente en base a lotes de mercancías, 
pedidos u órdenes de fabricación. Costos mediante el uso de procesos: se registran a través 
de la idea de los deportes, obligaciones y tácticas en las que producen los productos en las 
estructuras de producción en las que las operaciones de producción son continuas o en serie 
y ahora no funcionan con la expectativa de distinguir lotes de mercancías. o pedidos de 
fabricación. La gran cantidad de gastos muestra que todos los deportes u operaciones 
ejecutados en una entidad tienen todas las probabilidades de generar precios, a pesar del 
hecho de que esto está delimitado y orientado a los fines particularmente relacionados con 
la tarifa de fabricación, esto es , para determinar y cuantificar los valores monetarios que 
pueden producirse dentro de la elaboración de los bienes en una entidad financiera, donde el 





realizarse para la prestación de servicios o para conversión de materiales o materiales no 
cocidos en los productos finales que dicho entregue a sus clientes o entorno socioeconómico. 
 
Según Vallejos y Chiliquinga, en su libro Costos Ordenes de Producción (2017), se conoce 
como contabilidad de valor, que es un dispositivo de contabilidad único, cuyo objetivo 
principal es ofrecer los factores necesarios para el cálculo, la manipulación y la evaluación 
de los precios de fabricación de un excelente o distribuidor, es responsable de la acumulación 
y evaluación de estadísticas para Uso interno de los gerentes en la planificación, 
manipulación y toma de decisiones. La Contabilidad de costos nos permite comprender el 
cargo de todos los elementos del precio de producción de un muy buen proveedor y / o 
proveedor, por lo tanto, calcular la tasa unitaria de lo idéntico junto con la manera de 
establecer la tarifa de ingresos y el negocio de control de ingresos. Los propósitos 
importantes de la contabilidad de costos son: calcular el costo unitario del producto 
terminado, la evaluación de inventario y el cálculo de los ingresos, reconocer la importancia 
de cada uno de los elementos de la tarifa, a fin de permitir hacer las selecciones correctas, 
establecer las pautas y planificación a largo plazo y auge o disminución de la línea de 
producción comercial. En la clasificación de las tarifas se dan de la siguiente manera: de 
acuerdo con la función en la que se incurre: cargos de fabricación (tarifas de fabricación o 
precios de producción), costos de comercialización (gastos de distribución y ventas). 
Dependiendo de la naturaleza de las operaciones de fabricación: por órdenes de producción 
y estrategias. Según la forma en que se expresan los registros, de acuerdo con la fecha y la 
técnica de cálculo: Tasas históricas y precios predeterminados. (Estimado y estándar). Según 
su variabilidad: fija, variable y combinada (semivariable-escalonada). De acuerdo con los 
elementos monetarios preocupados en las elecciones de naturaleza administrativa: costos 
futuros (precios diferenciales: incrementales o decrementales), costos incurridos, precios 
relevantes y tarifas de oportunidad, etc. Por su identidad con el producto: Directo e Indirecto. 
Para su inclusión dentro del stock: valor total o de absorción y costeo variable o directo. 
 
En la conceptualización de costo se entiende como el conjunto de valores incurridos en un 
período perfectamente diagnosticado con el producto que se fabrica. La tarifa es recuperable. 
Los gastos son los valores que pueden utilizarse para satisfacer las capacidades de gestión, 
venta y financiación (valor de distribución). Como costos administrativos, los gastos 





y evaluación de la organización. Tarifas de venta. Son desembolsos producidos mediante la 
ejecución de la función de ventas. Los precios financieros. También solicite cargos 
económicos. Son pagos (intereses y comisiones) que pueden hacerse a establecimientos 
bancarios y económicos. El objetivo bien conocido de la tarifa es comprender el alcance y 
la aplicación de la contabilidad de costos y sus objetivos precisos: diferenciar entre 
honorarios y honorarios, integrar las deudas de precios y gastos en los estados económicos 
y realizar juegos físicos aplicando los cargos debido a su variabilidad. 
 
Los Costos de producción, se entiende que pueden ser aquellos costos que pueden aplicarse 
con el propósito de remodelar la materia prima en mercancías terminadas o semiterminadas, 
el uso de la fuerza laboral, el equipo, el sistema y otros. Se compone de la combinación de 
3 elementos, que pueden ser: Paño directo sin cocer. (MD), Trabajo directo. (MOD) y tarifas 
de producción. (GGF). Paño directo sin cocer Constituye el aporte esencial sometido a 
tácticas de transformación de forma o historia que le permite adquirir un producto completo 
o semiacabado. Se caracteriza por ser sin problemas identificables y cuantificables en el 
producto producido. Ejemplos: tela, hierro, madera y muchos otros. Tela cruda indirecta. 
Estos pueden o no ser parte del producto completo. Ejemplo: hilos, soldadura entre los 
primarios, cajas y embalajes entre los segundos. Los materiales indirectos son difíciles de 
cuantificar por 2 razones esenciales, tiempo y costo. Los consumibles sinceramente ya no 
forman parte del producto terminado, pero son importantes para que el proceso de 
producción se ejecute normalmente. Ejemplos: combustibles, lubricantes, grasas y 
sustancias de limpieza. Mano de obra directo: Es la presión de trabajo que interviene 
inmediatamente en la transformación de la materia prima en productos terminados, ya sea 
que se opere manualmente o no mediante máquinas en funcionamiento. Esfuerzos indirectos. 
Fuerza laboral que participa indirectamente dentro de la transformación de producto. 
Ejemplos: supervisores de fábrica, capataces, personal de mantenimiento, empleados de 
instalaciones de fabricación, etc. Precios generales de fabricación. También se diagnostica 
como carga de producción y considera los gastos realizados con el motivo de la cosecha 
recompensa todos los objetos distintos que pueden ser sintéticos. No se identifican con un 
producto o procedimiento de fabricación. 
 
Para la producción de un bien o servicio se necesitan el esfuerzo físico y el esfuerzo mental 





indirecta y costos de mano directa, Los costos de mano de obra indirecta son los costos que 
se incluyen en los costos directos de fabricación, es decir son costos independientes de la 
producción y los costos de mano de obra directa son los costos que están involucrados en la 
producción, es decir son costos dependientes de la producción, Polimeni y otros (1997 pág. 
12). Por lo tanto, de acuerdo a los conceptos mencionados anteriormente se llega a la 
conclusión que la mano de obra de las personas se refiere a todas las actividades en la 
producción, actividades que deben ser remuneradas por parte de la empresa, ya que 
contribuye con el proceso productivo para llegar a producir un bien o servicio que saldrá al 
mercado. 
 
Según  Polimeni y otros (1997) los principales recursos que se utilizan en una producción 
son los materiales e insumos, y con la intervención de la mano de obra directa, indirecta y 
máquinas se convierten en bienes terminados. La adquisición de estos materiales e insumos 
también generan costos y también pueden dividirse en directos e indirectos. Los materiales 
directos son aquellos que se pueden identificar en el producto o bien terminado, y los 
indirectos son aquellos que forma parte de los costos indirectos de producción. Para que un 
proceso en una empresa de producción tenga buenos resultados es necesario que sea eficiente 
y efectivo con los recursos como los insumos, materiales y mano de obra para reducir 
sobrecostos de producción. Si un proceso no funciona acorde a los objetivos de la empresa 
entonces se debe realizar un análisis del proceso para su diagnóstico y plantear un plan de 
mejora para eliminar o reducir las causas de la desviación. Según la Norma ISO 9001:2015 
la empresa debe mejorar continuamente sus procesos cuando tienen un bajo rendimiento 
utilizando herramientas y metodologías para identificar las causas de la deficiencia. 
 
Según Aiteco Consultores (2019) nos dice que un plan de mejora es un conjunto de 
actividades programadas que se plantea una empresa para mejorar su calidad y su 
rendimiento. Un plan de mejora va directo a las actividades críticas, responsables del bajo 
rendimiento de un proceso. Para aplicar un plan de mejora primero se debe comprender 
exactamente el problema analizando los datos existentes, luego establecer objetivos acordes 
a la meta y estrategias del ente, analizar los datos relevantes que generen el problema, 
seleccionar y plantear el plan de mejora adecuado, y por último evaluar resultados y asegurar 






Según Seco B. (2019) nos dice que el valor actual neto (VAN) es un criterio de inversión 
que consiste en actualizar los cobros y pagos de un proyecto o inversión para conocer cuánto 
se va a ganar o perder con esa inversión. También se conoce como Valor neto actual (VNA), 
valor actualizado neto o valor presente neto (VPN). Para ello trae todos los flujos de caja al 
momento presente descontándolos a un tipo de interés determinado. El VAN va a expresar 
una medida de rentabilidad del proyecto en términos absolutos netos, es decir, en nº de 
unidades monetarias (euros, dólares, pesos, etc.). Fórmula del valor actual neto (VAN) Se 
utiliza para la valoración de distintas opciones de inversión. Ya que calculando el VAN de 
distintas inversiones vamos a conocer con cuál de ellas vamos a obtener una mayor ganancia. 
Ft   son los flujos de dinero en cada periodo t, I 0   es la inversión realiza en el momento 
inicial (t = 0), n   es el número de periodos de tiempo, k   es el tipo de descuento o tipo de 
interés exigido a la inversión. El VAN sirve para generar dos tipos de decisiones: en primer 
lugar, ver si las inversiones son efectuables y, en segundo lugar, ver qué inversión es mejor 
que otra en términos absolutos. Los criterios de decisión van a ser los siguientes: VAN > 0:  
El valor actualizado de los cobro y pagos futuros de la inversión, a la tasa de descuento 
elegida generará beneficios. VAN = 0: El proyecto de inversión no generará ni beneficios ni 
pérdidas, siendo su realización, en principio, indiferente. VAN < 0: El proyecto de inversión 
generará pérdidas, por lo que deberá ser rechazado. Ventajas e inconvenientes del VAN, 
como cualquier métrica e indicador económico, el valor actual neto presenta unas ventajas y 
desventajas que se presentan a continuación: Ventajas del valor actual neto: El VAN tiene 
varias ventajas a la hora de evaluar proyectos de inversión, principalmente que es un método 
fácil de calcular y a su vez proporciona útiles predicciones sobre los efectos de los proyectos 
de inversión sobre el valor de la empresa. Además, presenta la ventaja de tener en cuenta los 
diferentes vencimientos de los flujos netos de caja. Desventajas del valor actual neto: Pero a 
pesar de sus ventajas también tiene algunos inconvenientes como la dificultad de especificar 
una tasa de descuento la hipótesis de reinversión de los flujos netos de caja (se supone 
implícitamente que los flujos netos de caja positivos son reinvertidos inmediatamente a una 
tasa que coincide con el tipo de descuento, y que los flujos netos de caja negativos son 
financiados con unos recursos cuyo coste también es el tipo de descuento. 
 
Según Seco B. (2019) nos dice que existen dos herramientas para conocer si un proyecto o 
inversión será viable o rentable durante el tiempo, el valor actual neto o VAN y la tasa interna 





de caja para buscar de manera más precisa en cuanto tiempo la inversión de recuperará. Si 
el valor del VAN después de cálculo resulta mayor que cero, entonces quiere decir que la 
inversión es rentable. Mientras que el valor del TIR nos indica el interés o tasa que 





La formulación de problema del presente trabajo de investigación es: ¿La mejora del proceso 
de oxicorte influirá en los costos de producción del área de operaciones de la empresa 
Astillero TASA, Chimbote 2019? 
 
La presente investigación tiene por justificación de estudio. La investigación permitirá 
analizar la ejecución de uno de los procesos que tiene la empresa Astillero, que es el proceso 
de oxicorte ya que abarca el 60% de todas las actividades operativas, y por lo tanto tiene 
mayor peso en los costos de producción, se realizará un seguimiento antes y durante los 
trabajos de mantenimiento, reparación y construcción de las embarcaciones y de qué manera 
está influyendo en los costos de producción o en la rentabilidad de la empresa. Si la 
influencia es negativa se podrán identificar las verdaderas causas para informar al área de 
operaciones y proponer alguna mejora en el proceso antes o durante la ejecución, 
dependiendo en donde se encuentra la causa mayor. 
 
Este trabajo de investigación contribuirá con el mejoramiento del proceso de oxicorte para 
reducir el consumo excesivo o pérdidas de los insumos o materiales que se puedan generar 
por un mal proceso ejecutado por parte de los trabajadores ya sea al usar equipos o maquinas 
que no cumpla con los estándares de calidad o una mala práctica al momento de ejecutar la 
actividad. También la justificación económica nos impulsa para el desarrollo del trabajo de 
investigación ya que nos permitirá hacer un análisis de los costos de producción de la 
empresa Astillero, como es su comportamiento cuando se cumplen con todos los 
procedimientos de los procesos que se ejecutan dentro de las instalaciones y de qué manera 
puedan afectar a la empresa si esto no se cumplen. 
 
El presente trabajo de investigación tiene como Hipótesis H1: La aplicación de la mejora del 
Proceso de Oxicorte, influirá directamente en los costos de producción, Área de 
Operaciones, Astillero TASA, Chimbote 2019. Y como hipótesis H0: La aplicación de la 
mejora del Proceso de Oxicorte no influirá directamente en los costos de producción, Área 
de Operaciones, Astillero TASA, Chimbote 2019. 
 
Los objetivos del presente trabajo de investigación son como objetivo general, mejorar el 
proceso de oxicorte para reducir costos de producción, Área de Operaciones, Astillero 





diagnosticar el proceso de oxicorte que influye directamente en los costos de producción, Área 
de operaciones, Astillero TASA, Chimbote 2019. Identificar las deficiencias del proceso de 
oxicorte que influye directamente en los costos de producción, Área de operaciones, Astillero 
TASA, Chimbote 2019. Aplicar un plan de mejora en el proceso de oxicorte basado en el 
análisis de casos similares con la finalidad de reducir los costos de producción, Área de 
operaciones, Astillero TASA, Chimbote 2019. Evaluar las mejoras de la aplicación del plan de 







2.1.  Diseño de Investigación 
Según Tamayo (2003) La presente investigación tiene la fin de ser una investigación aplicada, 
razón por la cual se pondrá en ejecución la aplicación de la mejora del proceso para mejorar el 
proceso de oxicorte y reducir los costos de producción en el área de producción, además ésta 
investigación es aplicativa porque parte de la realidad problemática del área de producción de 
la empresa Astillero TASA en donde se pretende la mejorar del proceso de trabajo para 
aumentar la productividad y eficiencia y reducir los costos de le empresa de la ciudad de 
Chimbote, la mejora del proceso como herramienta, la cual aportará una mejora en la 
identificación y el análisis de algunos obstáculos que se presentan en el día a día, de tal forma 









2.2. Variables, Operacionalización 
Variables: 
Variables Independiente = Proceso de oxicorte 
Variables Dependiente = Costos de Producción 
 






























complementario de la 
soldadura, que permite 
seccionar metales 
mediante una 
combustión local y 
continua en presencia 
de un chorro de 
oxígeno 
El proceso cuenta con 
dos etapas: 
1ra etapa: se calienta el 
acero a alta 
temperaturas con una 
llama producido por el 
oxígeno y un gas 
combustible. 
2da etapa: con una 
corriente de oxígeno 
corta el metal y elimina 
los óxidos del hierro. 
Diagnóstico Insumos Oxígeno =  N° Botellas (10 m3) x Año 
Gas Propano = N° Botellas (10Kg) x Año 




3000 psi – oxígeno (Anexo 01, Tabla N°06) A razón 










N° Botellas Gas Propano
A razón 
















































se aplican en un 
proceso para el 
mejoramiento y 
rendimiento 
para el bienestar 
de la empresa 
 
Incluye el costo de 
los materiales, 
mano de obra y los 
gastos indirectos 
de fabricación 
cargados a los 
trabajos en su 
proceso 
 
Costos por Construcción 
Costo de 
Oxígeno 
Cantidad Oxígeno (m3) =Ac.Procesado×0.034 





Costo de Gas 
 
 





Costo Mano de 
Obra 
 
Cantidad H-h = Ac. Procesado × 0.160 










Cantidad Oxígeno (m3) =Ac.Procesado×0.048 





Costo de  
Gas 
Cantidad Gas = Ac. Procesado ×0.034 m3 




Costo de mano 
de obra 
Cantidad H-h = Ac. Procesado × 0.160 















Costo anual insumo y materiales
Costo total anual costos directos
 × 100 
%  
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2.3. Población y Muestra 
Según López (2010) indica que la población es un conjunto de elementos y que la muestra 
es una parte o fracción de la población, que a través de un estudio o investigación se va a 
conocer la situación actual. 
Por su parte Castro (2003), indica que si la población es menor a cincuenta elementos 
entonces la población será igual a la muestra. 
De acuerdo a los conceptos mencionados vamos a definir la población y muestra del presente 
trabajo de investigación 
Población 
Es el costo total de los años de producción s/ 2,391,572.71 (2016), s/1,865,753.36 (2017) y 
s/1,906,6667.61 (2018). Siendo los costos por soldadura oxicorte que brinda los servicios la 
Empresa Astillero TASA. 
El costo de los insumos y materiales ente al año 2016 y 2017 tuvo una reducción del 2.78%. 
En el año 2018 los costos de insumos y materiales presento un alza de 3.50% motivo el cual 
se planteó un análisis de proceso de operaciones. 
Muestra 
La muestra del proyecto de investigación es el costo actual de enero a julio del 
s/1,870,265.19 (2019). En el año 2019, hasta el mes de julio del presente los costos de 
insumos y materiales ya presenta un 14.94% con respecto a los costos directo de producción. 
2.4. Técnica e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad 
Técnicas 
Según ARIAS (2012) nos menciona que una técnica de investigación es el procedimiento 
que sirve para la obtención o recopilación de datos e informaciones de un objeto en estudio. 
Para este trabajo de investigación se utilizarán las siguientes técnicas: 
Datos históricos: Se obtendrá datos de cantidades y costos de los insumos que se utilizaron 
en procesos antes del inicio del estudio de investigación 
Observación de campo: Con esta técnica se pretende obtener y registrar el mayor número de 
datos observando el objeto a estudiar. 
Instrumentos 





se obtienen en las técnicas aplicadas en un estudio de investigación se requiere de 
instrumentos validados y confiables. 
De acuerdo a las técnicas aplicadas en este trabajo de investigación utilizarán los siguientes 
instrumentos: 
Gráficos estadísticos: A través de un gráfico de barras se podrá observar el consumo de los 
insumos en general en años anteriores y en función del acero procesado. 
Fichas de registros: Documento que permite anotar las actividades recolectados en la 
observación del proceso. 
 
Tabla N° 2 : Técnicas e instrumentos de recolección de datos 
VARIABLE TÉCNICA INSTRUMENTO FUENTE 
Proceso de Oxicorte Datos históricos Gráficos estadísticos Sistema SAP 
Observación de campo Fichas de registros 
Anexo N°1 
Anexo N°6 




Análisis de datos Registros Sistema SAP 
Fuente: Elaboración propia 
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Validez y confiabilidad 
Para garantizar la validez y confiabilidad de los instrumentos a utilizar en el trabajo de 
investigación, se someterán al juicio de especialistas en el tema, estos serán los delegados 
de aprobar los instrumentos propuestos para el desarrollo del proyecto. 
2.5. Métodos de análisis de datos 
Para el desarrollo de los análisis de datos recolectados en campo durante la observación 
directa se utilizarán plantillas en el software Microsoft Excel establecidos en el área de 
Control de Proyectos y el sistema SAP que nos brinda un diagnóstico anterior y actual de la 
empresa de sus recursos que utiliza en la producción. 
Tabla N° 3 : Métodos de análisis de datos 
OBJETIVOS ESPC TÉCNICA INSTRUMENTO RESULTADO 
Diagnosticar el proceso 
de oxicorte que influye 
en los costos de 





Fichas de registros 
Anexo N°1 
Cálculo de merma de 
insumos durante el proceso 
y valorización 
Observación 
de campo  
Fichas de registro 
Anexo N°5 
Cálculo de tiempos del 
proceso actual y 
valorizaciones 
Identificar las 
deficiencias del proceso 
de oxicorte que influye 
en los costos de 







Identificar actividades que 
altere el proceso con 
respecto al costo de 
producción 
Aplicar un plan de 
mejora en el proceso de 
oxicorte basado en el 





Eliminación o reducción de 
costos operativos que 






similares con la 
finalidad de reducir los 
costos de producción, 
Área de operaciones, 
Astillero TASA, 
Chimbote 2019. 
Evaluar las mejoras de 
la aplicación del plan de 
mejora en el proceso de 
oxicorte del Área de 
Operaciones, Astillero 





Reducir los costos de 
insumos y materiales del 
proceso de oxicorte. 
Incremento del porcentaje 
de los costos directos de 
producción. 
Fuente: Elaboración propia 
 
2.6. Aspectos éticos 
Durante el desarrollo del proyecto, el investigador está comprometido en brindar datos 
reales, verdaderos y creíbles, autorizados por la Gerencia de la empresa Astillero TASA en 
donde se realiza la investigación, además está comprometido en cumplir las normas 











Dimensión 01: Diagnóstico actual del proceso. 
De acuerdo al primer objetivo se realiza un diagnóstico actual del proceso de como se viene 
trabajando de acuerdo a las condiciones del área de trabajos. Tomando como datos registros 
de insumos durante los 02 últimos años (Ver Anexo N°7) 
DIAGNÓSTICO DEL OXÍGENO (m3) 
Tabla N° 4 : Variación del consumo del Oxígeno en m3 por año 
Consumo de Oxígeno x m3 
Año m3 Variación 
2017 17,100 -40%
2018 20,612 21% 
Junio – 2019 21,200 3% 
Fuente: Sistema SAP R3 – Astillero TASA 
Figura N° 1: Variación de consumo de Oxígeno m3 por año 
Fuente: Tabla N°4 
Según Tabla N°4 nos indica el consumo del oxígeno en los últimos tres años para las 
actividades de reparación, construcción o modificación en la especialidad de Calderería y 
Soldadura (Ver Anexo N°10). Se observó variaciones de aumento del consumo de oxígeno 
el cual indica que el astillero también tuvo un aumento de sus costos operativos para poder 



























Tabla N° 5: Consumo de Oxígeno (m3) por Ac.Procesado (Tn) 
Año Ac. Procesado (Tn) Oxígeno (m3) Ratio (m3 / Tn) 
2017 162.50 17,100 105.23 
2018 127.63 20,612 161.50 
2019 - Junio 256.97 21,200 82.50 
Fuente: Sistema SAP R3 – Astillero TASA 
 
 
Figura N° 2: Consumo de Oxígeno (m3) por Ac.Procesado (Tn) 
Fuente: Tabla N°5 
 
Según Tabla N°5 nos indica el consumo de Oxigeno en m3 (Ver Anexo N°10) y la variación 
por el acero procesado (Tn) en los últimos tres años, donde se observa que la variación no 
es constante, siendo la más alta de 161.5 m3 / Tn y las más baja de 82.5 m3 / Tn en los años 
2018 y 2019, respectivamente. Estos valores están por encima del valor estimado que se 
utilizan en el Astillero, que es entre 40-60 m3 / Tn. 
 
Como se observa en el informe el consumo del Oxígeno al mes de junio del 2019 ya se tiene 
una cantidad de 21,200 m3, para los tres años vamos a comparar el comportamiento del 

















Consumo Oxigeno x Ac.Procesado (m3 / Tn)
Oxígeno (m3) Ratio (m3 / Tn)
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DIAGNÓSTICO DEL GAS PROPANO (Botellas) 
Tabla N° 6 : Variación del consumo del Gas Propano en botella (10 Kg)  por año 
Consumo de Gas Propano Botella (10 Kg) 
Año Cantidad Variación 
2017 590 -35%
2018 763 29% 
Junio - 2019 674 12% 
Fuente: Sistema SAP R3 – Astillero TASA 
Figura N° 3 : Consumo de Gas Propano por año 
Fuente: Tabla N°6 
Según Tabla N°6 nos indica el consumo del insumo Gas Propano en los últimos tres años 
para las actividades de reparación, construcción o modificación en la especialidad de 
Calderería y Soldadura (Ver Anexo N°10). Se observa una variación de alza entre el año 























Tabla N° 7: Consumo de Gas Propano (Botella) por Ac.Procesado (Tn) 
Año Ac. Procesado (Tn) Gas Propano 
(Botellas 10 Kg) 
Ratio  
(Botella / Tn) 
2017 162.50 590 4 
2018 127.63 763 6 
2019 - Junio 256.97 674 3 
Fuente: Sistema SAP R3 – Astillero TASA 
 
 
Figura N° 4: Consumo de Gas Propano (Botella) por Ac.Procesado (Tn) 
Fuente: Tabla N°7 
 
Según Tabla N°7 nos indica el consumo de Gas Propano en botella (Ver Anexo N°10) y la 
variación por el acero procesado (Tn) en los últimos tres años, donde se observa que la 
variación no es constante, siendo la más alta de 6 Botellas / Tn y las más baja de 3 Botellas 
/ Tn en los años 2018 y 2019, respectivamente. Estos valores están por encima del valor 
estimado que se utilizan en el Astillero, que es entre 2 – 3 Botellas / Tn. 
 
A continuación, vamos a analizar el comportamiento entres estos dos componentes 
principales del proceso de Oxicorte en la especialidad de Calderería y Soldadura, según 
estimación se considera por cada 01 botella Gas Propano 10 Kg (0.020 m3) le corresponde 
02 Botella Oxígeno (20 m3) aunque esto depende de muchos factores para que se cumplan 
como espesor de plancha, posición de corte, condiciones de trabajos, mano de obra 
calificada, pero para este estudio solo vamos a comparar el comportamiento entre ambos ya 















Consumo Gas Propano x Ac.Procesado 
(Botella / Tn)







DIAGNÓSTICO CONSUMO DE OXÍGENO VERSUS GAS PROPANO 
 
Tabla N° 8 : Consumo Oxígeno (m3) por 01 Botella Gas Propano 
Año Oxígeno (m3) Gas Propano 
(Botellas) 
Ratio 
m3 / Botella 
2017 17,100 590 28.98 
2018 20,612 763 27.01 
2019 21,200 674 31.45 
Total 5,891   
Fuente: Elaboración propia 
 
 
Figura N° 5 : Consumo de Oxígeno en m3 por cada botella Gas Propano 
Fuente: Tabla N°8 
 
Según la Tabla N°8 el resultado de la comparación entre los dos insumos principales del 
proceso de oxicorte en los últimos tres años no indica lo siguiente, en el año 2017 por cada 
Botella Gas Propano se utilizó 28.98 m3 Oxígeno. 
En el año 2018 por cada Botella Gas Propano se utilizó 27.01 m3 Oxígeno, teniendo una 
variación del 6.8% menos al año anterior. 
En el año 2019, hasta el mes de junio, tenemos hasta el momento que por cada Botella Gas 


















consumo de oxígeno en un 16.43% más al año anterior. 
 
CONSUMO DE OXÍGENO EN M3 Y GAS PROPANO X ACERO PROCESADO 2019 
 
En Astillero TASA cada año se realiza el rendimiento de los insumos para el proceso de 
oxicorte en su presentación (Botellas) con respecto al acero procesado (Ver Anexo N°13) 
utilizado en las actividades operativas de reparación, construcción o modificación. Para 
este estudio, de acuerdo a los últimos años, se realizó el rendimiento en la última 
temporada 2019 – I Veda, teniendo la siguiente tabla: 
Tabla N° 9 : Consumo de insumos temporada 2019 - I 
Descripción Cantidad Unidad 
Acero procesado 256.97 Tonelada (TN) 
Soldadura 12.88 Tonelada 
Oxígeno 21,200 m3 
Gas 674 Botella (10 Kg) 




Figura N° 6 : Consumo de insumos temporada 2019 – I 
Fuente: Tabla N°9 
 
Según Tabla N°9 se realizó una comparación del rendimiento del Oxígeno y Gas Propano a 








Cantidad de insumos 
Acero procesado Soldadura Oxígeno Gas
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Tabla N° 10 : Rendimiento de Oxígeno y Gas Propano x Acero Procesado
Insumo Cantidad Insumo Unidad Ac. Procesado Ratio Unidad 
Oxígeno 21,200 m3 256.97 82.50 m 3 / Tn 
Gas Propano 674 botellas 256.97 2.62 Botella / Tn 
Fuente: Elaboración propia 
Figura N° 7 : Rendimiento de Oxígeno y Gas Propano x Acero Procesado 
Fuente: Tabla N°10 
Según Tabla N°10 se observó que por cada tonelada de acero procesado se utilizó 82.50 m3 
de oxígeno y por cada tonelada de acero procesado se utilizó 2.62 botellas de Gas Propano 
de 10 Kg, en la primera temporada 2019. 
m 3 / Tn; 
82.50














DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO (DAP) 
Figura N° 8 : Diagrama de actividades del proceso Oxicorte antes de la mejora 
Fuente: Elaboración propia 
Hoja No. OPERARIO MATERIAL EQUIPO
RESUMEN















18 Inspeccionar reguladores o Para evitar fuga durante el corte
19 Traslado de posición de trabajo o














































Espera reserva de materiales e 
insumos en sistema SAP
Recepción de botellas por parte de 






El personal espera la reserva con 
las cantidades a utilizar
Canje de vale de reserva en 
almacén para entrega
o
Traslado de botellas a almacén 
asignado en astillero
Almacenamiento de botellas en 
zona designada hasta su uso
o
o
Entrega de insumos y materiales 
por parte de almacén
o
Entrega de insumos y materiales 
por parte de almacén
o
o
Dependiente de la zona, distancia 
min 30 m y max 50 m
Traslado de insumos y materiales a 
patio de operaciones
Instalar botellas y asegurar en zona 
específica 
o




Inspección de seguridad durante 
5 min como mínimo
Revisar posibles fugas antes de 
encender el soplete
Inspección de seguridad durante 
5 min como mínimo
Abrir llaves de oxígeno y gas para 
alimentar el soplete
o
Inspección de seguridad durante 
5 min como mínimo
Abrir llaves del soplete y encender 
llama con el chispero
o
Dirigir la llama donde se desea 
comenzar a cortar
o
Se precalienta hasta una 
temperatura de 900°c
Precalentamiento de la plancha 
(chapa) 
o
Cuando empiece el corte desplazar 
a la dirección deseada
o
Regulando la palanca de salida 
en el soplete
Continuar proceso de corte 
regulando salida del oxígeno
o
Se precalienta hasta una 
temperatura de 900°c
Precalentamiento de la plancha 
(chapa) en nueva posición
o
Cuando empiece el corte desplazar 
a la dirección deseada
o
Regulando la palanca de salida 
en el soplete
Continuar proceso de corte 
regulando salida del oxígeno
o
Cerrar válvulas en zona de soplete 
al finalizar cortes
o
Liberar oxígeno para liberar 
presión del sistema
o
Retirar válvulas reguladoras de 
oxígeno y gas
o
Cerrar válvulas reguladoras de 
oxígeno y gas
o




Almacenamiento de botellas en 
almacén para su recarga o cambio
o
Dependiente de la zona, distancia 
min 30 m y max 50 m
Traslado de botellas a almacén 
para entrega
o
Verificar válvulas internas de 
botellas de oxígeno y gas
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De acuerdo a la figura Nº8 del diagrama desarrollado se observó 30 operaciones en total para 
iniciar, ejecutar y finalizar el proceso de oxicorte, considerando las etapas de recepción, 
despacho, traslados, conexiones y entrega de botellas de oxígeno y gas propano al finalizar 
el proceso. 
Estas operaciones son realizadas por trabajadores operativos como 01 almacenero encargado 
de la recepción, traslado y retorno de los insumos, y 01 grupo de trabajo, conformado por 01 






Dimensión 02: Identificación de deficiencias del proceso actual 
DEFICIENCIA 1 
Se identificó las deficiencias de acuerdo al diagrama de actividades del proceso (Ver Figura 
N°8), tomando como referencia el manual de Procedimiento de Instalaciones y Operaciones 
de Equipos Oxi-Gas AST03-P3. Se tomó en cuenta desde la parte logística de la compra, 
recepción, almacenamiento y entrega por parte de los trabajadores propios de la empresa 
hasta la entrega a los proveedores que son los encargados de la parte operativa del proceso. 
 
Las operaciones que se eliminaron en el proceso actual es el traslado de las botellas (Ver 
Anexo N°27), además de minimizar los riesgos de accidentes laborales o daños a las 
instalaciones, que tienen alto costos y de gran impacto en la producción, durante la 
manipulación del traslado ya que el astillero, por el espacio reducido, no cuenta con zona de 
tránsitos libres exponiendo las botellas llenas a caídas o golpes al propio operador (Ver 
Anexo N°28). Se realizó un análisis del tiempo de traslado de las botellas, llegando a los 
siguientes valores (Ver Anexo N°6): 
 




Almacén – Carril Tiempo Salida - Retorno 
1 3.90 7.80 
2 4.80 9.60 
3 6.10 12.20 
4 6.70 13.40 
5 7.30 14.60 
6 9.10 18.20 
7 9.90 19.80 
8 10.80 21.60 
Varadero 16.10 32.20 
Tiempo promedio (Minutos) 16.60 
Fuente: Elaboración propia 
 
De acuerdo a la Tabla N°11 se realizó seguimiento de traslado de botellas desde el almacén 
hasta los carriles asignados y calcular un tiempo promedio. De acuerdo al seguimiento se 
obtuvo un promedio 16.60 minutos para el traslado de botellas al patio y viceversa. 
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Considerando un consumo promedio mensual de 200 botellas, podemos calcular el tiempo 
total por el traslado y valorizando de acuerdo a la tarifa actual del Astillero. 















200 Botellas 16.60 3,320 55 660 S/. 10.00 S/. 6,600.00 
 Fuente: Elaboración propia 
De acuerdo a la Tabla N°12 se concluyó que hay un costo anual de S/. 6,600.00 por la 
manipulación de traslado de las botellas desde el almacén hasta el patio de operaciones y 
viceversa. Con el implemento de la mejora se eliminó la alta rotación de botellas por lo tanto 
se reducirá los costos por manipulación. 
DEFICIENCIA 2 
Otra deficiencia del proceso es el no aprovechamiento total del Oxígeno en esta presentación 
de botellas. De acuerdo al manual de Procedimiento de Instalaciones y Operaciones de 
Equipos Oxi-Gas AST03-P3, se necesita una presión de trabajo de 40 psi para que el proceso 
de oxicorte sea uniforme, a esta presión no se aprovecha en su totalidad la capacidad del 





Tabla N° 13 : Cálculo en costo de residuos de oxígeno en botellas no aprovechados 
Descripción Presión (psi) Capacidad (m3) Costo 
Inicial 3,000 10 S/. 27.70 
Cambio 2,800 9.3 S/. 25.85 
Residuo 200 0.7 S/. 1.85 
Fuente: Elaboración propia 
 
Figura N° 9 : Representación de merma de oxígeno no aprovechado en proceso actual 
Fuente: Tabla N° 13 
 
De acuerdo a la Tabla N° 13 se observó que, por cada botella de oxígeno industrial, se 
tiene una merma de 0.70 m3 no aprovechado por el proceso actual, teniendo un costo de 
S/. 1.85, si a esto lo multiplicamos por todas las botellas que se utilizó en la temporada 
pasada, de acuerdo a la Tabla N° 9, que fueron 2,120 botellas, se tuvo un costo total de S/. 
3,914.94 sin contar los costos de recepción y almacenamiento. 
 
Tabla N° 14 : Cálculo de costo residual por la temporada 2019 
Descripción Cantidad x 
temporada 
Costo de residuo Costo Total de 
residuos 
Botella oxígeno 2,120 S/. 1.85 S/. 3,914.94 
Fuente: Elaboración propia 
En la Tabla N°14 nos indica que el Astillero tuvo una perdida por el no aprovechamiento al 








Recepción y devolución del oxígeno 
La recepción de botellas de oxígeno está a cargo por el personal de astillero el cual se encarga 
de llevar un registro de ingresos de botellas en forma manual y viceversa. 
(Ver Anexo N°23,24,25 y 26) 
Almacenamiento del oxígeno 
En la actualidad la empresa cuenta con un almacén de poca capacidad, el cual obliga 
almacenar las botellas de oxígeno fuera del área de almacenamiento, obligando a ocupar 
áreas de tránsito y exponiendo a riesgos de caídas. 
(Ver Anexo N°31) 
Para la ejecución de recepción y almacenamiento de botellas de oxígenos durante la 
producción y por falta de personal en el área de almacén el Astillero TASA se ve obligado a 
solicitar personal de apoyo a otras plantas, el cual los costos y honorarios de este personal 





Dimensión 03: Aplicar un plan de mejora en el proceso de oxicorte. 
 
Por lo tanto, para reducir o eliminar las deficiencias identificadas en el proceso actual, la 
empresa implementó y aplicó un plan de mejora, orientado en reducir los costos de 
producción  
 
Tabla N° 15: Resumen identificación de deficiencias de proceso actual y acción mejora. 
DEFICIENCIA ACCIÓN DE MEJORA 
Traslado de botellas a patio de operaciones Eliminar costos por traslado de botellas 
Consumo deficiente del oxígeno (merma) Eliminación costos de merma 
Recepción y almacenamiento botellas Eliminar costos por recepción y 
almacenamiento 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la Tabla N°15 nos indica las tres deficiencias identificados en el análisis del proceso 
actual y los costos que ellos generan y producen un efecto negativo en la rentabilidad de la 
empresa Astillero TASA, es por ello que se ejecuta las acciones correctivas, para así eliminar 
actividades que en el DAP son identificadas, por eso al implementar la acción de mejora se 
mejorara en la disminución de los costos de producción.  
 
CRONOGRAMA DE PLAN DE MEJORA 
Sin afectar la producción, durante el año se realizó un cronograma de implementación del 
plan de mejora en la primera temporada 2019 – I 





Tabla N° 16: Cronograma de plan de mejora 
Fuente: Elaboración propia 
El plan de mejora aplicada para el proceso actual de oxicorte es un proyecto de suministrar 
el oxígeno a través de redes de tuberías al patio de operaciones, el cual redujo varias 
deficiencias identificadas en el proceso actual. La instalación de la central criogénica de 
oxígeno líquido estuvo a cargo de la empresa externa Air Products y por parte del Astillero 
se encargó de la confección de la red de tuberías. 
La empresa Air Products instaló un sistema de almacenamiento y gasificación de oxígeno 
líquido con una capacidad de 4,500 m3 bajo condiciones de presión controladas, cumpliendo 
con los requisitos y reglamento con respecto a la calidad y seguridad para el Astillero, de 
acuerdo al contrato aprobado. La empresa Air Products suministrará el insumo con un costo 
unitario de S/. 3.80 por m3 (Ver anexo N°15). Este nuevo sistema disminuyó la alta rotación 
de botellas dentro de las instalaciones de la empresa y aprovechamiento al máximo del 
insumo, eliminando la merma que quedaba en cada botella después del cambio por otra 
botella. 
DESCRIPCIÓN
Plan de mejora Inicio Término Mar Abr May Jun Jul Ago Set Oct Nov Dic
Ejecución de Proyecto 1/03/2019 31/05/2019
Construcción de loza para implementar tanque para oxígeno 1-Mar 31-Mar
Confección de canaletas para tendido de red de tuberías 15-Abr 30-Abr
Instalación de red tuberías para distribución de oxígeno 1-May 31-May
Instalación de tanque y pruebas 1-Abr 31-Jul
Inicio Plan de mejora 1/08/2019 31/12/2019
Utilización de tanque para la distribución del insumo 1-Ago 31-Dic






Por la parte de Astillero TASA se encargó de instalar y distribuir una red de tuberías para la 
distribución y el suministro del insumo oxígeno en todo el patio de operaciones para los 
ochos parqueaderos que cuenta el astillero donde se realizan el mantenimiento y reparación 
de las embarcaciones pesquero de material acero naval (Ver anexo N°16). 
 
La inversión aprobada por la gerencia central fue de S/. 47,090.00, presupuesto que se 
encuentra dentro de su alcance sin afectar otros gastos necesarios para su funcionamiento 
(Ver anexo N°17). 
 
Otras inversiones para la instalación de la red de tuberías sería la parte civil, que comprende 
01 base para instalación de tanque con una inversión de S/. 24,305.27 (Ver anexo N°18) y 
construcción de 08 canaletas para el tendido de tuberías con una inversión de S/. 10,929.60 
(Ver anexo N°19)  
 
Tabla N° 17: Resumen de inversión para mejora de proceso 
Descripción Inversión 
Por confección de red de tuberías  S/. 47,090.00 
Por construcción de loza para tanque S/. 24,305.27 
Por construcción de 08 canaletas  S/. 10,929.60 
Total S/. 82,324.87 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la tabla N°17 nos indica una inversión total de S/. 82,324.84 para la mejora del proceso. 
Este plan de mejora aplicado se centró específicamente en reducir los costos por adquisición, 
traslado y pérdidas del oxígeno antes, durante y después del proceso de oxicorte. 
 
 
ANÁLISIS COSTO DE INVERSIÓN 
El plan de mejora demandó una inversión para su implementación, estos costos tendrán que 




Tabla N° 18: Cálculos de ingresos y egresos de plan de mejora 
Inversión  S/     82,324.87 
Flujo de ingresos  S/     63,369.42 
Costos variables 
Retorno de merma  S/       3,633.40 
Retorno por botella  S/          1.85 
Botellas promedio al año 1,964 
Retorno por manipulación  S/       6,600.02 
Retorno por botella  S/          3.36 
Botellas promedio al año 1,964 
Mejoramiento de DAP  S/     47,136.00 
Costo DAP inicial  S/        60.00 
% Mejora DAP  S/          0.40 
Costo DAP mejora  S/        24.00 
Botellas promedio al año  S/   1,964.00 
Costos fijos 
Personal Apoyo  S/       6,000.00 
Honorarios mensual  S/   1,500.00 
Meses 4 
Flujo de egresos  S/     26,949.20 
Costos variables 
Compra de insumos  S/     20,229.20 
    Costo x m3 antes S/ 2.77 
    Costo x m3 despues S/ 3.80 
    m3 Oxígeno promedio          19,640 
Costos fijos 
Mantenimiento red tuberías  S/       4,480.00 
Mantenimiento canaletas  S/       2,240.00 
Fuente: Elaboración propia 
Según Tabla N°18 muestra los flujos de ingresos (S/. 63,369.42) y egresos (S/. 26,949.20) 
después de aplicar el plan de mejora y la inversión inicial por la implementación, el cual nos 





Tabla N° 19: Análisis VAN – TIR de Plan de Mejora 
INVERSIÓN FLUJO NETO 
1 2 3 4 5 
(S/. 82,324.87) S/. 
36,420.22 
S/. 36,420.22 S/. 36,420.22 S/. 36,420.22 S/. 36,420.22 
 
TASA = 15% 
VAN = S/. 39,761.36 
TIR = 34% 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Figura N° 10: Análisis de VAN – TIR 
Fuente: Tabla N°19 
 
Según Tabla N°19 nos indica que la inversión es viable e influirá en los costos de producción, 
con una tasa de descuento al 15% teniendo una tasa interna de retorno (TIR) de un 34% por 
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VARIACIÓN DE COSTOS DE PRODUCCIÓN ASTILLERO TASA 
Se observó la variación del costo de producción después de aplicar la mejora en el proceso 
de oxicorte, desde el mes de Julio del 2019 
Tabla N° 20: Costo de Producción Astillero TASA 
Fuente: Sistema SAP – Módulo CS 
Cls. Coste Descripción May-19 Jun-19 Jul-19 Ago-19 Set-19 Oct-19 TOTAL
6132010000 Petroleo Diesel 0.00 0.00 0.00 443.60 0.00 0.00 443.60
6132030000 Suministros Químicos 234.00 47.14 0.00 0.00 0.00 0.00 281.14
6132040000 Suministros de Limpieza y Saneamiento 357.70 172.44 184.89 100.73 10.48 27.86 854.10
6132050000 Gas 5,134.80 3,656.60 3,928.90 1,283.70 233.40 77.80 14,315.20
6132060000 Equipos de Laboratorio 703.57 147.33 0.00 0.00 0.00 0.00 850.90
6132080000 Pinturas 978.76 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 978.76
6132090000 Grasas y Lubricantes 244.92 122.84 121.99 0.00 0.00 569.43 1,059.18
6132100000 Otros Suministros de Mantenimiento 350,498.99 240,057.44 155,063.07 46,673.58 10,495.75 2,315.86 805,104.69
6132120000 Seguridad Industrial 0.00 0.00 0.00 140.46 0.00 0.00 140.46
6132170000 Otros suministros de oficina 21.88 14.62 7.34 7.27 0.00 0.00 51.11
6133030000 Herramientas y accesorios 8.13 20.34 110.17 0.00 0.00 0.00 138.64
6250014000 Otros gastos del personal 0.00 0.00 0.00 1,275.74 0.00 0.00 1,275.74
6250072243 Alimentación y otros para Reuniones Inte 15.25 327.54 80.51 58.04 59.25 117.32 657.91
6250103217 Servicio de Taxi 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
6311051094 Transporte de Residuos Líquidos 2,753.66 2,753.66 0.00 0.00 0.00 0.00 5,507.32
6311051095 Transporte Residuos Sólidos No Peligroso 840.00 3,168.00 2,248.00 2,288.00 384.00 384.00 9,312.00
6311051096 Transporte Residuos Sólidos Peligrosos 0.00 8,090.50 3,483.40 7,304.00 154.00 0.00 19,031.90
6312106234 Transporte de Documentos (courier) 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
6321001001 Asesoría,Consultoría y Soporte Técnico 0.00 16,267.05 0.00 0.00 0.00 1,606.49 17,873.54
6340002000 Mantto Prestado por Terceros 104,299.56 359,521.97 438,296.42 265,117.90 388,195.19 256,269.15 1,811,700.19
6340086199 Mantto habitabilidada y acomodato 0.00 0.00 0.00 1,000.00 0.00 0.00 1,000.00
6353001000 Alquileres de maquinarias y equipos 137.50 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 137.50
6353032053 Alquiler de Gruas 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
6364025040 Comunicación Interna (Videos, PPT, image 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
6393012000 Sanidad y Limpieza 0.00 7,549.50 3,242.81 6,685.00 154.00 2,501.32 20,132.63
6393083174 Servicio de Succión Residuos Líquidos 2,632.00 2,632.00 0.00 0.00 0.00 0.00 5,264.00
6393083177 Servicio de Limpieza Embarcaciones 15,282.00 16,059.00 12,263.00 3,265.50 14,849.00 8,927.00 70,645.50
6393104226 Copias,Anillados,Impres y otros 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
6593009000 Otras cargas diversas 0.00 187.29 0.00 0.00 0.00 0.00 187.29
6599000911 Otros Gastos no tributarios 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
6599999998 Activo Fijo consumo de materiales 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
6599999999 Activo Fijo otros gastos 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
C000000010 MOD Astillero 7,538.43 7,452.93 5,393.48 26,151.05 8,349.55 7,851.24 62,736.68
COSTOS DIRECTOS 491,681.15S/     668,248.19S/     624,423.98S/     361,794.57S/     422,884.62S/     280,647.47S/     2,849,679.98S/  
S941500001 Operaciones Astillero 134,999.13 186,744.59 155,471.69 151,369.49 2,432.41 5,628.92 636,646.23
S941500002 Depreciación Astillero 32,011.91 36,156.26 31,327.32 24,804.09 1,950.91 1,603.80 127,854.29
S941500003 Areas Soporte Astillero 359,024.82 271,303.59 378,522.84 401,464.08 315,709.79 411,009.00 2,137,034.12
S941500005 Mantenim. Astillero 30,902.49 25,459.10 24,151.31 6,936.48 1,299.50 1,407.00 90,155.88
COSTOS FIJOS 556,938.35S/     519,663.54S/     589,473.16S/     584,574.14S/     321,392.61S/     419,648.72S/     2,991,690.52S/  
TOTAL 1,048,619.50S/  1,187,911.73S/  1,213,897.14S/  946,368.71S/     744,277.23S/     700,296.19S/     5,841,370.50S/  
VARIACION -10% -13% -2% 22% 21% 6%






Figura N° 11: Variación de costos de producción 
Fuente: Tabla N°20 
 
Según Tabla N°20 se observó una variación en los costos de producción en los meses 
después de aplicar la mejora del proceso, donde se obtuvo una reducción en los meses de 


























May Jun Jul Ago Set Oct
Variación de costo de producción
TOTAL VARIACION
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Dimensión 04: Evaluar las mejoras de la aplicación del plan de mejora en el proceso de 
oxicorte. 
Rotación de botellas de oxígeno de 10 m3 capacidad 
Al instalar el tanque estacionario de 4,500 m3 de dejó de utilizar 450 botellas de oxígeno de 
10 m3. Tomando como datos históricos el consumo de oxígeno de acuerdo a la Tabla N°4 
se realizó una comparación de la rotación de botellas, se obtuvo una reducción de botellas 
Tabla N° 21 : Comparación Pre Test y Post Test cantidad de oxígeno 
ANTES DE LA MEJORA PROPUESTA DE 
MEJORA 
DESPUÉS DE LA 
MEJORA 
Por 4,500 m3 se utilizaba 
450 botellas de 10m3, 
distribuidas en el patio de 
operaciones 
Adquisición e instalación de 
01 tanque estacionario de 
4,500 m3 capacidad 
Con la instalación del 
tanque estacionario de 4,500 
m3 de dejó de utilizar las 
450 botellas 
Fuente: Elaboración propia. 
Figura N° 12: Comparación de Pre test y Post test cantidad de oxígeno 
Fuente: Tabla N°21 
En la tabla N°21 se observa que para consumir 4,500 m3 en el proceso actual se tenía que 
utilizar una cantidad de 450 botellas, después de implantar la mejora por el mismo consumo 
ya no utilizó botellas. 





0.00 1,000.00 2,000.00 3,000.00 4,000.00 5,000.00
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Botellas m3
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También se mejoró el diagrama de DAP del proceso de oxicorte, eliminado actividades que 
fueron reemplazados al implementar la mejora 
Figura N° 13: Diagrama de actividades del proceso Oxicorte después de la mejora 
Fuente: Elaboración propia 
Análisis de la figura Nº13: De acuerdo al diagrama desarrollado después de implementar la 
Hoja No. OPERARIO MATERIAL EQUIPO
RESUMEN















9 Inspeccionar reguladores o Para evitar fuga durante el corte
10 Traslado de posición de trabajo o



































Verificar válvulas internas de 
botellas de oxígeno y gas
Liberar oxígeno para liberar 
presión del sistema
o
Retirar válvulas reguladoras de 
oxígeno y gas
o
Cerrar válvulas reguladoras de 
oxígeno y gas
o
Regulando la palanca de salida 
en el soplete
Cerrar válvulas en zona de soplete 
al finalizar cortes
o
Continuar proceso de corte 
regulando salida del oxígeno
o
Se precalienta hasta una 
temperatura de 900°c
Cuando empiece el corte desplazar 
a la dirección deseada
o
Precalentamiento de la plancha 
(chapa) en nueva posición
o
Continuar proceso de corte 
regulando salida del oxígeno
o
Regulando la palanca de salida 
en el soplete
Cuando empiece el corte desplazar 
a la dirección deseada
o
Precalentamiento de la plancha 
(chapa) 
o
Se precalienta hasta una 
temperatura de 900°c
Dirigir la llama donde se desea 
comenzar a cortar
o
Inspección de seguridad durante 
5 min como mínimo
Abrir llaves del soplete y encender 
llama con el chispero
o
Inspección de seguridad durante 
5 min como mínimo
Abrir llaves de oxígeno y gas para 
alimentar el soplete
o
Revisar posibles fugas antes de 
encender el soplete




Inspección de seguridad durante 
5 min como mínimo
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mejora se observó 18 operaciones para iniciar, desarrollar y finalizar el proceso de oxicorte, 
considerando las etapas de recepción, almacenamiento, despacho, traslados, conexiones y 
entrega de botellas de oxígeno y gas propano al finalizar el proceso. 
Tabla N° 22: Comparación Pre Test y Post Test del DAP 
ANTES DE LA MEJORA PROPUESTA DE 
MEJORA 
DESPUÉS DE LA 
MEJORA 
Se tenía que realizar un total 
de 30 actividades para el 
proceso de oxicorte ante, 
durante y al finalizar 
Adquisición e instalación de 
01 tanque estacionario de 
4,500 m3 capacidad 
Las actividades se redujo a 
un total de 18 actividades 
para el proceso de oxicorte 
durante las tres etapas 
Fuente: Elaboración propia 
Figura N° 14: Comparación de Pre test y Post test cantidad de oxígeno 
Fuente: Tabla N°22 
Análisis en la tabla N°22, se observa un total de 30 actividades para el desarrollo del proceso 
actual del oxicorte, después de implantar la mejora se redujo un total de 18 actividades, y 























Eliminación de pérdidas por merma 
Con respecto a los costos antes de la implementación, el proceso actual tuvo un no 
aprovechamiento total del insumo en su presentación más común dentro de la industria, que 
son en forma de botellas de 10 m3 de capacidad, se observó una merma unitaria del 7%, 
siendo la causa principal la baja de presión cuando llega a ese límite, representado un costo 
de S/. 1.939 por botella utilizada en el proceso. Tomando como referencia la Tabla N°8 la 
empresa en los últimos tres años ha utilizado un total de 5,891 botellas durante sus 
actividades de mantenimiento, esto representó una pérdida de S/. 16,318.07 
 
Tabla N° 23: Comparación Pre Test y Post Test costos por pérdida de insumo 
ANTES DE LA MEJORA PROPUESTA DE 
MEJORA 
DESPUÉS DE LA 
MEJORA 
Costos por el no 
aprovechamiento de 
oxígeno en las botellas 
devueltas al proveedor que 
suministra el oxígeno a la 
empresa 
Adquisición e instalación de 
01 tanque estacionario de 
4,500 m3 capacidad 
Eliminación de pérdida por 
el no aprovechamiento del 
oxígeno. 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
Figura N° 15: Comparación Pre Test y Post Test costos por pérdida de insumo 

















Análisis Según Tabla N°23, la empresa tuvo una pérdida de S/. 11,422.65 en los últimos tres 
años, en la actualidad, después de implantar la mejora la empresa ya no tendrá pérdida por 
el no aprovechamiento del insumo, reduciendo el costo a cero. 
 
Eliminación de costos por manipulación del insumo 
El otro costo que si tiene relevancia es la manipulación del insumo, según Tabla N°11 se 
tiene un promedio de 16.60 minutos o 0.28 horas por botella para el traslado del almacén al 
patio de operaciones y viceversa, que representa un S/. 2.77 por botella y dependiente del 
costo de la mano de obra. Es decir, la empresa tuvo que reconocer al proveedor en los últimos 
tres años, descontando un 10% de las botellas totales que se utilizaron para los trabajos 
realizados fuera de la empresa que representa unas 589 botellas, un costo total de S/. 
16,318.07, costo que se incluye en las tarifas de la liquidación comercial.  
Con la implementación de la mejora se pudo reducir al máximo el costo por la manipulación 
de las botellas dentro de las instalaciones. 
No se consideró costos por accidentes laborables ya que la implementación de la mejora no 
evitará un accidente, ya que estos son eventos no programados que pueden o no pueden 
suceder y el costo dependerá del grado del accidente desde una invalidez temporal o 
permanente y en el peor de los casos la muerte del empleado e indemnización a los 
familiares. 
 
Tabla N° 24 : Comparación Pre Test y Post Test costos por manipulación 
ANTES DE LA MEJORA PROPUESTA DE 
MEJORA 
DESPUÉS DE LA 
MEJORA 
Costos por manipulación de 
botellas por parte de obreros 
en los últimos tres años fue 
de S/. 16,318.07 
Adquisición e instalación de 
01 tanque estacionario de 
4,500 m3 capacidad 
Se reduce el costo por la 
manipulación de las botellas 
por parte de los obreros 
hasta un 90% 







Figura N° 16: Comparación Pre Test y Post Test costos por manipulación 
Fuente: Tabla N°24 
 
 
En la tabla N°24, se observa una reducción de costos por la manipulación de botellas en un 






















Reducción de costo por manipulación de botellas
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IV. DISCUSIÓN
En la presente investigación se ha tenido en cuenta información y teorías realizadas con otros 
autores considerados en la estructura de los antecedentes, tal como a continuación se detalla. 
La mejora del proceso de oxicorte es una pieza clave para adquirir cada objetivo económico 
y de proveedor en el lugar de operaciones, pensando que se puede medir el alcance de las 
existencias de cualquier artículo o recurso utilizado por el empleador, enfatizando que las 
etapas del sistema deben ser monitoreadas, además de analizar en qué momento ocurre el 
defecto, de acuerdo a los resultados obtenidos, según Tabla N°4, el consumo del oxígeno en 
m3, que está teniendo una alta rotación en el proceso en los últimos tres años, teniendo en el 
año 2019 una variación del 3% con respecto al año 2018. Rosario  (2014) nos indica en su 
investigación que se debe realizar un diagnóstico actual a un proceso para identificar su 
comportamiento y como se está aplicando dentro de la línea de producción y las causas de 
la variación, como una mala práctica o aplicación de una operación, y plantear una estrategia 
de mejora en el proceso para su eficiente productividad. 
En la investigación de Norabuena (2018), considera que la mejora de la planificación de la  
producción en una empresa influirá en la reducción de los costos de producción, se concluye 
que aplicando una buena planificación en una empresa ayudará a tener todos los insumos, 
materiales y mano de obra, de acuerdo magnitud de trabajo, en el tiempo, lugar y cantidad 
exacto, eliminando los sobrecostos que se puedan originar por la falta de algún material o 
insumo o mano de obra teniendo que pagar precios altos para sus adquisiciones, no poner en 
peligro la ejecución del proyecto y no cumplir con la fecha de entrega originando la 
disconformidad del cliente. Este aspecto está relacionado al análisis del proceso de oxicorte 
donde acuerdo a la figura Nº8 del diagrama desarrollado se observó 30 operaciones para 
iniciar, desarrollar y finalizar el proceso de oxicorte, considerando las etapas de recepción, 
almacenamiento, despacho, traslados, conexiones y entrega de botellas de oxígeno y gas 
propano al finalizar el proceso. La operación que se puede minimizar en el proceso es el 
traslado de las botellas, esto puede reducir costos / H – h de los proveedores, además de 
minimizar los riesgos de accidentes laborales o daños a las instalaciones, que tienen alto 
costos y de gran impacto en la producción, durante la manipulación del traslado ya que el 





botellas llenas a caídas o golpes al propio operador. 
 
En la investigación de Barrón (2018), mejorar la gestión de compras del área logística para 
reducir o eliminar los costos de reposición de los insumos y materiales que se necesitan para 
el inicio y funcionamiento de las actividades operativas, debido la oferta y la demanda de 
estos insumos el costo de adquisición es muy variable de acuerdo al tiempo y la necesidad. 
El autor concluye que mejorando la gestión de compra de un almacén puede llegar a reducir 
los costos de adquisición hasta en un 90% en una empresa. 
 
Según Pereda y Vladimir (2018), la aplicación de la Metodología Six Sigma para Mejorar la 
Productividad y sus principios como son definir, medir, analizar, mejorar y controlar. Al 
inicio del proceso de soldadura de la empresa disminuirá las deficiencias que se presentan 
durante el desarrollo de las actividades por parte del personal o del propio proceso. El autor 
concluye que aplicando el método al área de soldadura aumentará la productividad, la 
satisfacción del cliente interno y externo, compromiso del personal y además con la 
herramienta de control DMAIC se puede relacionar resultados antes y después de la 
implementación de la mejora. Análisis de la figura Nº12, de acuerdo al diagrama 
desarrollado después de implementar la mejora se observó 18 operaciones para iniciar, 
desarrollar y finalizar el proceso de oxicorte, considerando las etapas de recepción, 
almacenamiento, despacho, traslados, conexiones y entrega de botellas de oxígeno y gas 
propano al finalizar el proceso, y en el análisis de la Figura N°8, se observa un total de 30 
actividades para el desarrollo del proceso actual del oxicorte, después de implantar la mejora 
se redujo un total de 18 actividades, y con una diferencia de menos 12 actividades que 
representa un 40%.  
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V. CONCLUSIONES
Respecto al objetivo de la fase de diagnosticar, se realizó un diagnostico actual del proceso 
de oxicorte. Se tomó datos de los registros de los insumos y se observó variaciones de 
consumos de los insumos durante los dos últimos años. De acuerdo a la Tablas N°4 refiere 
al consumo de oxígeno en los años 2017 (17.100 m3), 2018 (20,612m3) y 2019 (21.200 m3) 
y N°6 refiere consumo de gas propano en los años 2017 (590 botellas), 2018 (763 botellas) 
y 2019 (674 botellas). De acuerdo a la Tabla N°8 se comparó el consumo del insumo 
Oxígeno (m3) con el insumo gas propano (botella), en el año 2019 tuvo una variación de 
ratio de 2.70 a 3.15, es decir un 16.6 % que el año 2018, la nueva ratio nos indicó que por 
01 botella de gas propano se consume 3.15 botellas de oxígeno y en el año 2018 se consumía 
2.70 botellas de oxígeno por 01 botella gas propano. También se observó variación en el 
rendimiento de los insumos con respecto al acero procesado, en la Tabla N°5 nos indica el 
rendimiento del oxígeno en al año 2017 (105.23 m3/Tn) y en el año 2018 (161.50 m3/Tn), 
y en la Tabla N°7 nos indica el rendimiento del gas propano en al año 2017 (4 Botellas/Tn) 
y en el año 2018 (6 Botellas/Tn). Se realizó un DAP actual donde se observó 30 actividades 
antes, durante y después del proceso de oxicorte, como indica el procedimiento interno de la 
empresa. 
Respecto al objetivo de la fase de identificar, se pudo identificar en le DAP actual actividades 
previas al iniciar el proceso de oxicorte, que es el tiempo de manipulación para el traslado 
del insumo en su presentación actual (botellas) en el patio de operaciones, de acuerdo a la 
Tabla N°12, existe un tiempo promedio de 16.60 minutos que multiplicado por el consumo 
promedio mensual y al año se consume un total de 660 horas que representa un costo de S/. 
6,600.00. También se pudo identificar que existe una pérdida del insumo oxígeno en el 
proceso actual, en la Tabal N°13 nos muestra una pérdida de 0.7 m3 que representa un costo 
de S/. 1.85. Y, por último, de identificó la falta de personal en el área de almacén para realizar 
la recepción y devolución de las botellas de oxígeno en los meses de producción el cual se 
ve obligado de solicitar apoyo a otras plantas el cual los costos y honorarios de este personal 
es cubierto por el astillero elevando los costos fijos. 
Respecto al objetivo de la fase de aplicar un plan de mejora, la empresa implementó y aplicó 





operaciones y así eliminar los costos por traslado de botellas, por pérdida de insumo (merma), 
por recepción y entrega de botellas. Sin afectar la producción se elaboró un cronograma de plan 
de implementación teniendo un costo de inversión de S/. 82,324.87 y de acuerdo al análisis de 
costo de inversión nos indica que es viable, con una tasa de descuento al 15% teniendo una tasa 
interna de retorno (TIR) de un 34% por año y un valor actual neto (VAN) de S/. 39,761.36   
 
Respecto al objetivo de la fase de evaluar, con la implementación del plan de mejora y con 
la instalación de un tanque estacionario de 4,500 m3 capacidad, dejó de utilizar 450 botellas 
de oxígeno de 10 m3, además de mejorar el DAP reduciendo de 30 a 18 actividades, que 
representa un 40% porque se eliminó actividades de traslado de botellas del almacén al patio de 
operaciones y viceversa. También se eliminó la pérdida de merma en cada botella de oxígeno 
(0.7 m3) y recuperando el costo. Y, por último, se eliminó los costos por manipulación del 
insumo (recepción, almacenamiento, traslado) ya que ahora el insumo va desde el tanque hasta 






Realizar estudios en otras áreas de producción de la empresa Astillero TASA, con la 
finalidad de que se pueda identificar posibles problemáticas y estas no se conviertan en 
riesgos para toda la producción total, permitiendo así diagnosticar y tomar acciones 
correctivas y preventivas. 
Aplicar un plan de mantenimiento a la estación de oxigeno de la empresa para darle buen 
funcionamiento y no generar demora o paralización en la producción.  
Se recomienda el uso permanente de los equipos de seguridad EPP cuando se efectué o 
realicé las acciones en el proceso de oxicorte y otra actividad industrial, para prevenir riesgos 
en la salud de los trabajadores. 
Se recomienda realizar un diagnóstico del otro insumo del proceso de oxicorte como es el 
gas propano para buscar alguna mejora que ayude a reducir también los costos de 
producción. 
Se recomienda realizar un plan de capacitación al personal operativo en el uso correcto del 
nuevo sistema aplicado con respecto al suministro del insumo oxígeno durante el proceso 
oxicorte y el uso responsable para mejorar el rendimiento del insumo. 
Se recomienda realizar controles de calidad a los equipos de oxicorte (manómetros, sopletes, 
mangueras) para evitar las pérdidas del insumo por fugas durante el proceso de oxicorte. 
Difundir el estudio de investigación a otras empresas de la localidad y a nivel nacional, para 
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Anexo N° 5: Ficha de tiempo de traslado de botellas 
 
 
Anexo N° 6: Registro de tiempo de traslado de botellas 
 
  











































Anexo N° 10 : Registro de consume Oxígeno y Gas Propano 
Suma de  
Cantidad     
AÑO Material Denominación UMB Total 
2014 281394 OXIGENO INDUSTRIAL M3 10,730.00 
 297761 GAS PROPANO (10 KG) BOT 350.00 
2015 281394 OXIGENO INDUSTRIAL M3 9,400.00 
 297761 GAS PROPANO (10 KG) BOT 322.00 
2016 281394 OXIGENO INDUSTRIAL M3 28,460.00 
 297761 GAS PROPANO (10 KG) BOT 904.00 
2017 281394 OXIGENO INDUSTRIAL M3 17,100.00 
 297761 GAS PROPANO (10 KG) BOT 590.00 
2018 281394 OXIGENO INDUSTRIAL M3 20,612.00 
 297761 GAS PROPANO (10 KG) BOT 763.00 
2019 281394 OXIGENO INDUSTRIAL M3 21,200.00 
 297761 GAS PROPANO (10 KG) BOT 674.00 
Total general    111,105.00 





Anexo N° 11 : Registro de acero procesado del Periodo 2017 
 
Fuente: Sistema SAP – Módulo CS 
  
MATERIAL CANTIDAD TOTAL UNIDAD COSTO PESO(Tn)
BARRA REDONDA 1.1/4" X 20' FE. 2.25 PZA S/270.68 0.085
BARRA REDONDA LISA 2.1/2"X20' ASTM A3 0.58 PIEZA S/4.32 0.088
BARRA REDONDA LISA 3/8"X20' ASTM A36 0.00 PIEZA S/0.00 0.000
BARRA REDONDA LISA 4"X20' ASTM A36 0.43 PIEZA S/588.60 0.166
DISCO CORTE 1/8" X 7/8" X 4.1/2"FE. 33 PIEZAS S/139.67 -
DISCO CORTE 1/8" X 7/8" X 9" 90 PIEZAS S/613.29 -
DISCO DESBASTE 1/4"X7/8"X4.1/2"FE. 425 PIEZAS S/1,999.06 -
DISCO DESBASTE 1/4"X7/8"X9"FE. 516 PIEZAS S/8,439.27 -
GAS PROPANO 506 BOTELLA S/19,683.40 -
OXIGENO INDUSTRIAL 14960 M3 S/36,202.96 -
PLANCHA AC NAVAL 12.5*1800*6000 30.72 PIEZA S/40,315.70 32.56
PLANCHA AC NAVAL 16*1800*6000 24.25 PIEZA S/37,341.08 32.89
PLANCHA AC NAVAL 19*1800*6000 34.23 PIEZA S/67,288.77 55.14
PLANCHA AC NAVAL 25*1800*6000 9.97 PIEZA S/23,180.07 21.13
PLANCHA AC NAVAL 38*1800*6000 2.36 PIEZA S/14,566.09 7.60
PLANCHA AC NAVAL 6.4*1800*6000 1.40 PIEZA S/4,066.62 0.76
PLANCHA AC NAVAL 8*1800*6000 2.30 PIEZA S/9,417.25 1.56
PLANCHA AC NAVAL 9.5*1800*6000 0.04 PIEZA S/297.31 0.03
SOLDADURA 6011 5/32 6910.65 KG S/61,331.48 5.53
SOLDADURA 6013 5/32 6087.80 KG S/51,299.75 4.87
TUBO 1.1/4" SCH40 276.00 METROS S/2,867.71 0.933
TUBO 12" AC. SCH40 13.00 METROS S/2,864.01 1.036
TUBO 3" AC. SCH40 118.65 METROS S/3,507.26 1.340
TUBO 3" SCH80 7.10 METROS S/288.34 0.108
TUBO 4" SCH40 214.15 METROS S/9,137.05 3.441
TUBO 4" SCH80 19.92 METROS S/1,176.05 0.444
TUBO 5" SCH80 19.22 METROS S/1,779.83 0.595
TUBO 8" SCH40 53.18 METROS S/6,736.68 2.262
TUBO 8" SCH80 6.55 METROS S/1,082.60 0.423
S/. 406,484.90 172.98
PERIODO 2017









Anexo N° 12: Registro de acero procesado del Periodo 2018 
 
Fuente: Sistema SAP – Módulo CS 
  
MATERIAL CANTIDAD TOTAL UNIDAD COSTO PESO(Tn)
BARRA REDONDA 1.1/4" X 20' FE. 0.91 PIEZA S/112.19 0.035
BARRA REDONDA LISA 2.1/2"X20' ASTM A3 0.80 PIEZA S/543.26 0.121
BARRA REDONDA LISA 3/8"X20' ASTM A36 0.75 PIEZA S/7.79 0.003
BARRA REDONDA LISA 4"X20' ASTM A36 1.09 PIEZA S/1,770.06 0.423
DISCO CORTE 1/8" X 7/8" X 4.1/2"FE. 43 PIEZAS S/149.48 -
DISCO CORTE 1/8" X 7/8" X 9" 128 PIEZAS S/857.52 -
DISCO DESBASTE 1/4"X7/8"X4.1/2"FE. 327 PIEZAS S/1,539.25 -
DISCO DESBASTE 1/4"X7/8"X9"FE. 585 PIEZAS S/9,537.39 -
GAS PROPANO 602 BOTELLA S/23,417.80 -
OXIGENO INDUSTRIAL 16730 M3 S/41,037.12 -
PLANCHA AC NAVAL 12.5*1800*6000 8.54 PIEZA S/22,542.43 9.05
PLANCHA AC NAVAL 16*1800*6000 1.74 PIEZA S/6,027.33 2.36
PLANCHA AC NAVAL 19*1800*6000 1.39 PIEZA S/5,553.59 2.23
PLANCHA AC NAVAL 25*1800*6000 1.10 PIEZA S/7,306.45 2.33
PLANCHA AC NAVAL 38*1800*6000 0.19 PIEZA S/1,510.71 0.61
PLANCHA AC NAVAL 6.4*1800*6000 50.09 PIEZA S/71,322.85 27.18
PLANCHA AC NAVAL 8*1800*6000 63.60 PIEZA S/111,040.39 43.14
PLANCHA AC NAVAL 9.5*1800*6000 34.96 PIEZA S/75,490.63 28.16
SOLDADURA 6011 5/32 6136.58 KG S/51,898.48 4.91
SOLDADURA 6013 5/32 6314.68 KG S/56,186.41 5.05
TUBO 1.1/4" SCH40 435.80 METROS S/5,215.06 1.473
TUBO 12" AC. SCH40 12.00 METROS S/3,559.32 0.956
TUBO 3" AC. SCH40 176.70 METROS S/7,372.14 1.995
TUBO 3" SCH80 10.57 METROS S/456.34 0.161
TUBO 4" SCH40 285.66 METROS S/17,036.38 4.591
TUBO 4" SCH80 14.28 METROS S/990.76 0.319
TUBO 5" SCH80 30.54 METROS S/3,375.34 0.945
TUBO 8" SCH40 29.10 METROS S/3,976.88 1.238
TUBO 8" SCH80 5.00 METROS S/841.82 0.323
S/. 530,675.17 137.59
PERIODO 2018









Anexo N° 13: Registro de acero procesado del Periodo 2019 
 
Fuente: Sistema SAP – Módulo CS 
 
MATERIAL CANTIDAD TOTAL UNIDAD COSTO PESO(Tn)
BARRA REDONDA 1.1/4" X 20' FE. 1.10 PIEZA S/158.33 0.042
BARRA REDONDA LISA 2.1/2"X20' ASTM A3 0.30 PIEZA S/240.26 0.045
BARRA REDONDA LISA 3/8"X20' ASTM A36 0.00 PIEZA S/0.00 0.000
BARRA REDONDA LISA 4"X20' ASTM A36 0.61 PIEZA S/1,374.30 0.235
DISCO CORTE 1/8" X 7/8" X 4.1/2"FE. 57 PIEZAS S/213.55 -
DISCO CORTE 1/8" X 7/8" X 9" 131 PIEZAS S/1,335.44 -
DISCO DESBASTE 1/4"X7/8"X4.1/2"FE. 449 PIEZAS S/3,532.35 -
DISCO DESBASTE 1/4"X7/8"X9"FE. 533 PIEZAS S/13,109.81 -
GAS PROPANO 639 BOTELLA S/24,857.10 -
OXIGENO INDUSTRIAL 21130 M3 S/52,191.10 -
PLANCHA AC NAVAL 12.5*1800*6000 15.09 PIEZA S/45,357.87 15.99
PLANCHA AC NAVAL 16*1800*6000 2.88 PIEZA S/10,408.55 3.90
PLANCHA AC NAVAL 19*1800*6000 2.88 PIEZA S/12,889.53 4.64
PLANCHA AC NAVAL 25*1800*6000 1.28 PIEZA S/8,307.91 2.71
PLANCHA AC NAVAL 38*1800*6000 0.00 PIEZA S/0.00 0.00
PLANCHA AC NAVAL 6.4*1800*6000 106.53 PIEZA S/158,006.09 57.80
PLANCHA AC NAVAL 8*1800*6000 143.03 PIEZA S/255,893.12 97.01
PLANCHA AC NAVAL 9.5*1800*6000 69.65 PIEZA S/150,949.17 56.09
SOLDADURA 6011 5/32 7565.35 KG S/67,613.18 6.05
SOLDADURA 6013 5/32 8533.15 KG S/80,718.57 6.83
TUBO 1.1/4" SCH40 442.60 METROS S/5,560.96 1.496
TUBO 12" AC. SCH40 47.05 METROS S/14,031.32 3.748
TUBO 3" AC. SCH40 120.40 METROS S/4,521.42 1.359
TUBO 3" SCH80 19.60 METROS S/1,134.10 0.299
TUBO 4" SCH40 447.23 METROS S/25,106.49 7.187
TUBO 4" SCH80 37.32 METROS S/2,724.41 0.833
TUBO 5" SCH80 26.35 METROS S/3,014.70 0.816
TUBO 8" SCH40 32.40 METROS S/5,082.56 1.378
TUBO 8" SCH80 21.40 METROS S/4,376.92 1.383
S/. 952,709.11 269.84
PERIODO 2019








































































Anexo N° 18: Presupuesto para Construcción de 01 bases para tanque 
      "HEDESA"
 CONSTRUCCIONES  Y SERVICIOS  GENERALES  S.A.C.
Señores : TECNOLOGICA DEALIMENTOS S.A RUC : 20569179182
Obra : CONSTRUCCION DE BASE PARA TK Presupuesto : HEDESA  - 204 - 2019
Ubicación : INTERIOR DE ASTILLERO Fecha: : 15 DE AGOSTO DEL 2019
L ugar : TASA CHIMBOTE Rev. Aprob. : HENRY DESPOSORIO SALAS
  PRE SUPUE ST O
Ítem Descripción UNI. CANT. P.UNIT. P.PARCIAL P.TOTAL
A OBRAS PRELIMINARES
1.00 Transporte de herramientas y equipos Global 200.00
2.00 Señalizacion de seguridad temporal Global 200.00
3.00 Equipos de seguridad personal y proteccion colectiva Global 300.00
4.00 Trazos niveles y replanteos Global 50.00 750.00
B DEMOLICIONES
1.00 Demolicion de pavimentos M3 1.00 400.00 400.00
2.00 Excavaciones para cimientos M3 33.53 40.00 1,341.20
3.00 Relleno compactado con material propio M3 3.78 40.00 151.20
4.00 Relleno compactado con material de prestamo M3 2.92 65.00 189.80
5.00 Eliminacion de material excedente + 30% de esponjamiento M3 34.88 40.00 1,395.20 3,477.40
C OBRAS DE CONCRETO SIMPLE
1.00 Solado mezcla 1:10 cemento - hormigon M3 2.92 200.00 584.00 584.00
D OBRAS DE CONCRETO ARMADO
1.00 Zapata de tanque
a) concreto fe: 210 kg M3 23.33 450.00 10,498.50
b) acero de refuerzo Kg 774.14 5.50 4,257.77
c) encofrado M2 17.28 45.00 777.60 15,533.87
2.00 Loza de concreto armado e=0.20
a) concreto fe: 210 kg M3 5.00 450.00 2,250.00
b) acero de refuerzo Kg 270.00 5.50 1,485.00
c) encofrado M2 5.00 45.00 225.00 3,960.00
SUB TOTAL S/. 24,305.27
GASTOS GENERALES Y UTILIDADES 15% S/. 3,645.79
TOTAL GENERAL S/. 27,951.06
Son: S/.27,951.06 Son veintisiete mil novecientos cincuenta y uno con 06/100 Soles
Nota : Este presupuesto no incluye el I.G.V
En caso de presentarse otras actividades que no esten en el presupuesto se considerara como adicional
Orlando Henry Desposorio Salas
           Gerente General
ENTEL : 994047040
 CODIGO DE HOMOLOGACION . 47-47/444-14-4957   EMAIL : HEDESACONSTRUCCIONESYSERVICIOS@HOTMAIL.COM
OBRAS CIVILES,  DEMOLICIONES,  ESTRUCTURAS  METALICAS,  ELECTRICIDAD, GASFITERIA, CARPINTERIA,  
PINTURA Y  MANTENIMIENTO  EN  GENERAL
90 
Anexo N° 19: Presupuesto para Construcción de 08 canaletas 
      "HEDESA"
 CONSTRUCCIONES  Y SERVICIOS  GENERALES  S.A.C.
Señores : TECNOLOGICA DE ALIMENTOS S.A RUC : 20569179182
Obra : CONSTRUCCION DE CANALETA Presupuesto : HEDESA  - 206 - 2019
Ubicación : ZONA PARQUEO Fecha: : 16 DE AGOSTO DEL 2019
L ugar : ASTILLERO TASA Rev. Aprob. : HENRY DESPOSORIO SALAS
  PRE SUPUE ST O
Ítem Descripción UNI. CANT. P.UNIT. P.PARCIAL P.TOTAL
A OBRAS PRELIMINARES
1.00 Transporte de herramientas y equipos Global 100.00
2.00 Señalizacion de seguridad temporal Global 200.00
3.00




4.00 Trazos niveles y replanteos Global 50.00 650.00
B DEMOLICIONES
2.00 Demolicion de loza para canaleta M3 4.84 450.00 2,178.00
3.00 Excavaciones para canaleta M3 7.04 30.00 211.20
4.00 Eliminacion de material demolido M3 15.44 40.00 617.60 3,006.80
C CONCRETO ARMADO
1.00 Canaleta 35.00 x 0.345 x .0.42
a) concreto fe: 210 kg M3 6.56 450.00 2,952.00
b) acero de refuerzo Kg 501.60 5.50 2,758.80
c) encofrado M2 33.60 45.00 1,512.00 7,222.80
2.00 Limpieza del area de trabajo Global 1.00 50.00 50.00 50.00
SUB TOTAL S/. 10,929.60
GASTOS GENERALES Y UTILIDADES 15% S/. 1,639.44
TOTAL GENERAL S/. 12,569.04
Son: S/.12,569.04 Son doce mil quinientos sesenta y nueve con 04/100 Soles.
Nota : Este presupuesto no incluye el I.G.V
En caso de presentarse otras actividades que no esten en el presupuesto se considerara como adicional
Orlando Henry Desposorio Salas
           Gerente General
ENTEL : 994047040
 CODIGO DE HOMOLOGACION . 47-47/444-14-4957   EMAIL : HEDESACONSTRUCCIONESYSERVICIOS@HOTMAIL.COM
OBRAS CIVILES,  DEMOLICIONES,  ESTRUCTURAS  METALICAS,  ELECTRICIDAD, GASFITERIA, 


















































































































































































































Anexo N° 38: Estación de tanque criogénico 
 
  
